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El presente trabajo de investigación titulado, Gestión de Inventario para incrementar la 
productividad del almacén de repuestos de una empresa textil, Lurigancho – 2019. Tiene la 
finalidad de determinar de qué forma la aplicación de la gestión de inventario incrementara 
la productividad en el almacén de repuestos. 
El almacén de repuestos presentaba diversos problemas los cuales fueron identificados 
mediante el diagrama de Ishikawa, y con el fin de establecer las causas más relevantes de 
dichos problemas se utilizó el diagrama de Pareto. Al conocer estos resultados se procedió a 
desarrollar mejoras con el fin de incrementar la eficiencia y la eficacia, luego de ello se 
propuso utilizar las herramientas de clasificación ABC, método de inventario cíclico y la 
Metodología 5S. 
Los resultados alcanzados mediante la utilización de las herramientas mencionadas con 
anterioridad son ingresados al software estadístico SPSS 25, en el cual se constató los datos 
de la productividad y se evaluó la variación, rechazando la hipótesis nula y aceptando la 
hipótesis alterna de la investigación, de esa forma se incrementó la productividad en 18.67%. 
 
 















This research work entitled, Inventory Management to increase the productivity of the spare 
parts warehouse of a textile company, Lurigancho - 2019. Its purpose is to determine how 
the application of inventory management will increase productivity in the spare parts 
warehouse. 
The spare parts warehouse presented several problems which were identified by the Ishikawa 
diagram, and in order to establish the most relevant causes of these problems the Pareto 
diagram was used. Upon knowing these results, improvements were made in order to 
increase efficiency and effectiveness, after which it was proposed to use ABC classification 
tools, cyclical inventory method and 5S Methodology. 
The results achieved through the use of the tools mentioned above are entered into the SPSS 
25 statistical software, in which the productivity data were verified and the variation was 
evaluated, rejecting the null hypothesis and accepting the hypothesis of the investigation, of 
that way, productivity increased in 18.67%. 
 
 












































1.1 Realidad Problemática 
1.1.1 Internacional 
A nivel mundial el sector textil es una de las industrias más importantes, según Farías en la 
actualidad se estima que el mercado global de prendas de vestir es 1,1 trillones de dólares 
llegando a constituir casi el 1,8% del PBI mundial. Casi el 75% de este mercado se concentra 
en los países como Estados Unidos, China y Japón. Siguiéndole de manera descendente los 
países como Brasil, India, Rusia, Canadá y Australia. Constituyendo una fuente importante 
de ingreso y empleo para varios países. (2018, “Tendencia global del sector textil”, parr.12).  
En el mundo, el desempeño de la logística se ha convertido en uno de los puntos principales 
de toda organización, buscando mejoras en su desempeño y centrándose en entregar 
productos que lleguen a tiempo a los consumidores de forma efectiva, asimismo dentro de 
la logística el almacén juega un papel importante ya que, viene siendo el punto principal de 
atención y servicio al cliente. 
1.1.2 Nacional 
El sector textil en el Perú actualmente corresponde el 7,2% del total del PIB manufacturero 
del país ratificando su importancia para la economía. Generando empleo a 232 880 personas 
por ejemplo en el área de confecciones (Gonzales, 2018, “La industria textil peruana crecerá 
por encima de la economía en 2018”, parr.4).  
Resaltando la importancia en esta área se puede decir que durante estos últimos años la 
industria textil está pasando por momentos difíciles, esto se debe fundamentalmente a la 
competencia directa con las importaciones chinas y la caída de la demanda internacional. 
Según el Banco Mundial, indica que el desempeño de la logística peruana está dentro de lo 
que se espera de un país de ingreso medio alto, situándose así en el año 2014, según el índice 
de desempeño logístico en el puesto 71 de 160 países a nivel mundial y a nivel latino américa 
en el puesto 10 de 23 países (2016, Análisis integral de la logística en el Perú, pg. 8).  
Por otro lado, en el Perú las pequeñas empresas tienen escases en tecnología y mano de obra 
poco calificados respecto a los procesos logísticos, afectando la gestión de almacenes 





Figura 1  Índice de desempeño logístico total (IDL) por componente, según país. 
El Perú tiene la posibilidad de competir con otros países si es que habría una verdadera 
política para este sector. Se debería impulsar a innovar y desarrollar nuevos productos para 
llegar a nuevos nichos de mercado, así como desaprobar de manera contundente la 
competencia desleal de las importaciones a bajo precio. Las empresas deben fortalecer todas 
sus posibilidades con la finalidad de ser más competitivas. Una de sus grandes posibilidades 
que podría traer muchos beneficios y está ligada de forma directa con la producción es el 
área de almacén. El almacén es primordial para las empresas, por lo que su éxito en gran 
parte dependería de una adecuada gestión que se esté realizando en esta área. A pesar de ello 
en el Perú muchas empresas no le dan la importancia que merece, obteniendo como resultado 
una deficiencia en la gestión de almacén, por lo tanto, afectando los costos de las empresas. 
1.2.3. Local 
La empresa de estudio se encuentra ubicado en Lurigancho Chosica. Fue constituida en el 
año 2014 y es una empresa que produce productos textiles, productos como mantas, telas, 
ponchos, fajas y cintas de forma general, los que agrupados por variedad, color y tamaño 
forman un total de 3,500 productos aproximadamente. Esta empresa se inició como un 
negocio familiar en el departamento de Cerro de Pasco después de algunos años se trasladó 
a la ciudad de Lima donde se instalaron de forma definitiva, en el mercado textil están más 
de 26 años. Cuentan con 5 socios y 18 trabajadores. La empresa tiene la finalidad de seguir 
creciendo y desarrollándose en el mercado textil ofreciendo productos de alta calidad 
importando al Perú y exportando a varios países entre ellos a Europa y América. 
La empresa de estudio cuenta con un almacén de repuestos, el cual está localizado dentro 




actual que presenta la empresa. El problema encontrado es respecto a la preparación y 
despacho de los pedidos, lo cual quiere decir que se genera un mayor tiempo en la 
preparación del pedido, de igual manera no se llega a cumplir con la entrega de algunos 
repuestos solicitados por el cliente interno, generando así la baja productividad dentro del 
almacén de repuestos. Por lo tanto, con la gestión de inventarios se desea incrementar la 
productividad para reducir los tiempos improductivos en la preparación del pedido y así 
mismo, lograr entregar los repuestos solicitados por el cliente interno (personal de 
mantenimiento).  
En la figura 2, Se puede observar el diagrama de Ishikawa, en el cual se menciona las causas 






































Figura 2 Diagrama Ishikawa, causa - raíz
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Con la finalidad de identificar las causas primarias más relevantes que ocasionan el problema 
principal se convocó al gerente, al personal de mantenimiento y a la supervisora (juicio de 
expertos), que están relacionados al área de almacén de repuesto para realizar una encuesta, 
el cual tiene puntuaciones de la escala de 1,3,5,7 y 9. (Anexo 14) 





Tabla 2 Cuadro de valoración según la encuesta realizada  
Fuente: Elaboración Propia 
Puntuación 













C1 Falta de interés del personal 3 9 1 27 
C2 Falta de personal estable 1 3 7 21 
C3 Acumulación de cajas, bolsas y desechos 1 9 7 63 
C4 Falta de orden en el área 3 5 9 135 
C5 Baja Iluminación 1 5 3 15 
C6 No tienen criterio para almacenar los repuestos 1 9 9 81 
C7 Presencia de repuestos en mal estado 3 5 5 75 
C8 Falta de indicadores 3 3 5 45 
C9 Falta de capacitación 3 5 3 45 
C10 Desconocimiento del flujo de las existencias 9 9 9 729 
C11 Falta de seguimiento a los repuestos 7 7 9 441 
C12 Deficiente control de stock 9 9 9 729 
C13 Demora en la entrega de los pedidos 9 7 9 567 
C14 Mala información de stock 1 7 5 35 












Deficiente control de stock 729 24,41% 729 80% 
Desconocimiento del flujo de las existencias 729 48,81% 1458 80% 
Demora en la entrega de los pedidos 567 67,79% 2025 80% 
Falta de seguimiento a los repuestos 441 82,56% 2466 80% 
Falta de orden en el área 135 87,08% 2601 80% 
No tienen criterio para almacenar los repuestos 81 89,79% 2682 80% 
Presencia de repuestos en mal estado 75 92,30% 2757 80% 
Acumulación de cajas, bolsas y desechos 63 94,41% 2820 80% 
Falta de indicadores 45 95,92% 2865 80% 
Falta de capacitación  45 97,42% 2910 80% 
Inadecuada información de stock 35 98,59% 2945 80% 
Falta de interés del personal 27 99,50% 2972 80% 
Falta de personal estable  21 100,20% 2993 80% 
Baja Iluminación 15 100,00% 2987 80% 
Total, de frecuencias  3008    




Se muestra el cuadro de valoración con las puntuaciones de las causas primarias que se determinó en el diagrama de Ishikawa. Para determinar 
las causas más relevantes que se deberán mejorar, a continuación, se presenta el cuadro de clasificación. 
 




Interpretación: según el diagrama de Pareto se puede apreciar que existen tres causas 
principales que afectan la productividad del almacén de repuestos, diferencia de las 
existencias entre lo físico y lo registrado, desconocimiento del flujo de las existencias y la 
demora en la entrega de los repuestos requeridos. Por lo que, se determinó que el estudio 
exige la aplicación de la gestión de inventario, con la espera de que este método logre 
contrarrestar las deficiencias identificadas. 
1.2. Trabajos Previos 
Para la realización del tema de investigación, se recolectaron trabajos de investigación 
anteriores que tengan relación respecto a nuestras variables las cuales son, la gestión de 
inventario y productividad. Ello servirá de mucha ayuda para ampliar nuestras ideas en 
cuanto al tema de investigación.  
1.2.1. Antecedentes internacionales 
 
Loja (2015), en su tesis “Propuesta de un sistema de gestión de inventarios para la empresa 
Fermarpe Cía. LTDA”. Tesis previa a la obtención del título de Ingeniería en Contabilidad 
y Auditoría, en la Universidad Politécnica Salesiana, Cuenca – Ecuador, pp.92. En la 
respectiva investigación tiene como objetivo general incrementar la calidad de servicio que 
se brinda al cliente, con este fin se determinara un método de inventario que se adecue a la 
compañía, aplicando la metodología 5s y el método ABC. Después del análisis desarrollado 
se concluyó que mediante la implementación de las 5s japonesa los repuestos y materiales 
estarán mejor organizadas, se agilizara el acceso a los recursos solicitados para el despacho, 
mejorará la información en la bodega con el fin de eludir las equivocaciones y acciones de 
riesgo potencial, la limpieza se llevara a cabo de manera más fácil optimizando el ambiente 
laboral. Así mismo la clasificación del inventario por el método ABC tuvo como desenlace 
que la compañía tiene el 79% de productos A, el 11% de productos B y de 10% en productos 
C, facilitando la reducción de las existencias en lo posible, de tal manera que estas tengan 
un mejor flujo y evitar costos en su almacenamiento. 
Torres y Velasteguí (2016), en su tesis “Metodología del control de inventarios y su 
incidencia en la productividad de la empresa de servicios “Hurtado Freire” Del Cantón 
Milagro”. Tesis previa a la obtención del título de Ingeniera e Ingeniero en contaduría 
pública y auditoria-CPA. En la Universidad Estatal de Milagro, Facultad Ciencia 




la urgencia de aplicar metodologías con el fin de controlar el inventario, esto se realizará por 
medio de un análisis situacional que permita optimizar la productividad de la empresa de 
servicios “Hurtado Freire” del cantón de Milagros. La herramienta que utiliza los autores 
para desarrollar su investigación es el método ABC para poder identificar los artículos que 
deben tener mayor control en la bodega. Se concluye luego de haber realizado el estudio que 
queda demostrado que la empresa Autoservicios “Hurtado Freire” presenta problemas a 
nivel de la productividad en relación a la flexibilidad en el control de inventario, 
perjudicando los márgenes de utilidad y la estabilidad comercial de la empresa. También se 
demostró que no tienen una infraestructura tecnológica adecuada que les permita llevar el 
control de su inventario generando pérdidas económicas muy significativas provocando una 
escasa productividad de la empresa. 
Pierri (2009), en su tesis “Propuesta de un sistema de gestión de inventario para una empresa 
de metal mecánica”. Tesis previa a la obtención del título de Ingeniería Industrial, en la 
Universidad de San Carlos de Guatemala, pp.82. Donde su objetivo general es proponer un 
sistema de gestión de inventarios en la empresa de metal mecánica. El método utilizado para 
obtener un manejo de inventario más estricto por medio de la priorización de materiales es 
el ABC. Y para pronosticar las ventas futuras, así como el manejo efectivo y eficaz del 
presupuesto de requerimiento de materiales y presupuestos de producción se aplicará el 
método cíclico. Logrando de esta manera cumplir con los requerimientos de los clientes tanto 
en calidad, costos y tiempo de entrega de los productos. Dentro de sus conclusiones se puede 
precisar que las proyecciones efectuadas dentro de la compañía tienen una variación del 5% 
- 8% en las ventas reales, y al implementar el método que se ha propuesto se espera reducir 
las ventas de 2% - 3%. 
Vásquez (2012), en su tesis “Modelo de Gestión de inventario para la empresa MARTEC 
CIA.LTDA.”. Tesis previa a la obtención del título de Ingeniero de Administración de 
Empresas. En la Universidad Central de Ecuador, Escuela profesional de Administración de 
empresas, pp. 247. En donde tiene como objetivo principal proponer un modelo de gestión 
de inventario que le permita mejorar su productividad y desarrollar beneficios competitivos 
a la empresa Martec Cia. Ltda. La herramienta que utilizara el autor para llevar acabo la 
propuesta son el costeo de inventarios y los dos modelos de inventario como el modelo ABC 
y justo a tiempo. Se concluye que la empresa Martec Cía. Ltda., no cuenta con un manual de 
inducción y de procesos, el cual es de suma importancia para el fortalecimiento y desarrollo 
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del manejo de los inventarios, así mismo la empresa no cuenta con personal capacitado para 
el departamento de inventarios, ocasionando el uso incorrecto de los recursos. Por tal motivo 
se desarrolló capacitaciones al personal y análisis financiero concretando lo más conveniente 
para la empresa la eficiencia de los trabajadores en 15% y la utilidad bruta que se genera al 
aumentar la producción es de $639,00. 
Vásquez (2009) en su tesis “Propuesta de un modelo de control de inventario en el almacén 
para el Terminal de Almacenamiento y Embarque de crudo José. (TAECJ), de PDVSA”. 
Tesis previa a la obtención del título de Ingeniero Industrial, en la Universidad de Oriente 
Núcleo de Anzoátegui, Puerto de la Cruz – Venezuela, pp.149. Donde tenía como objetivo 
principal plantear un modelo de inventario en el almacén para el terminal de 
Almacenamiento y Embarque de crudo José. (TAECJ), de PDVSA. La metodología utilizada 
es el ABC empleada en la clasificación de las herramientas, equipos e insumos 
pertenecientes al área del almacén. Con este fin se clasifico los artículos en función a su 
rotación obteniendo como resultado que el 35% concierne a la categoría de baja rotación, en 
cambio el 15% restante es parte de la categoría sin rotación. Esta clasificación ayudara a 
determinar la incorrecta distribución de las herramientas, equipos e insumos en la zona del 
almacén situado en el terminal de almacenamiento y embarque de crudo José. (TAECJ). 
1.2.2. Antecedentes nacionales 
Jibaja (2017), en su tesis “Aplicación de la gestión de inventarios para mejorar la 
productividad en el almacén de la empresa SEIN S.R.L, La Victoria, 2017”, Tesis previa 
a la obtención del Título de Ingeniero Industrial, en la Universidad César Vallejo, Lima – 
Perú, pp. 138. Donde tiene como objetivo general demostrar como la aplicación de 
gestión de inventarios mejora la productividad en el almacén de la empresa SEIN S.R.L. La 
herramienta utilizada por el autor fue la gestión de inventarios para observar la 
repercusión que tiene sobre la productividad. Finalmente se puede determinar que al 
aplicar la gestión de inventarios se puede apreciar un incremento en la productividad 
del almacén obteniendo como nivel de significancia 0.000, con un incremento de la 
productividad de 24.08%, asimismo se logró mejorar la eficiencia del almacén en un 
12.50% seguidamente se mejoró también la eficacia en un 26.83% en la empresa donde se 
realizó la investigación, rechazando así la hipótesis nula, con un nivel de confiabilidad del 
95%. 
Medina (2017), “Aplicación de la gestión de inventarios de almacén para mejorar la 
productividad en la empresa VEND S.A.C., Bellavista, 2017”, Tesis previa para la 
obtención 
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del Título de Ingeniero Industrial, en la Universidad César Vallejo, Lima – Perú, pp. 103. 
En donde tiene como objetivo determinar cómo la gestión de inventario llega a mejorar la 
productividad en la empresa VEND S.A.C., 2017. El instrumento usado por el autor fue la 
gestión de inventario, lo cual servirá aumentar la eficiencia, eficacia respecto al 
cumplimiento de despacho de los materiales, impulsando un cambio en la mentalidad de los 
colaboradores, aportando el crecimiento y desarrollo de la empresa. Llegando a concluir que 
con la aplicación de la herramienta gestión de inventario logro tener una mejora significativa 
de 7.34% respecto a la productividad, al organizar los materiales y productos según la 
fluidez, asimismo la eficiencia se mejoró en 91.93% en relación a la atención de sus pedidos. 
Por otro lado, también se logró mejorar la eficacia en un 97.68% y aumentando así la calidad 
de servicio. 
Quispe (2017), “Aplicación de la gestión de inventario para incrementar la productividad en 
el área de almacén de productos hidrobiológicos de la empresa King Fish SAC Callao - 
2017”, Tesis previa a la obtención del Título como Ingeniero Industrial, en la universidad 
César Vallejo, Lima-Perú, pp. 127. Se desarrolló con el objetivo de poder determinar cómo 
la implementación de la gestión de inventarios mejora la productividad en la empresa King 
Fish SAC. La herramienta utilizada por el autor fue la gestión de inventario con lo cual se 
logrará tener un mayor control de inventarios, de manera que mejora su almacenamiento y 
distribución, lo cual provoca tener un mejor control en el stock, asimismo con las entregas 
de sus pedidos se logra la satisfacción hacia los clientes. Finalmente se llegó a conclusión 
que la aplicando la gestión de inventarios se logra mejorar la productividad, lo cual se 
puede observar que antes de aplicar la mejora el promedio era de 46% respecto a la 
productividad, luego de la aplicación se llega a mejorar en un 58%.  Quedando 
demostrado que se pudo mejorar en un 11 % respecto a la preparación de pedidos. 
Asimismo, se logra mejorar la eficiencia demostrando que se incrementa en un 10%, 
respecto al cumplimiento de los pedidos. 
Rodríguez (2017), en su tesis “Aplicación de gestión de inventarios para mejorar la 
productividad en el área de almacén de la empresa Centauros Del Perú Cedep E.I.R.L Lima 
– 2017”, tesis previa a la obtención del Título de Ingeniero Industrial, en la Universidad 
César Vallejo, Lima-Perú, pp.159. La cual tiene como objetivo determinar cómo la 
aplicación de la herramienta de gestión de inventarios mejora la productividad en el 





ABC, metodología de las 3s, exactitud de inventarios y rotación de inventarios, lo cual dichas 
herramientas permitieron lograr un aumento en la productividad dentro del almacén. 
Finalmente, el autor concluyo que, realizando un adecuado análisis sobre la situación actual 
del estado del área al que se va a realizar la implantación en este caso el área de almacén, se 
logró identificar y escoger la metodología adecuada para llegar a solucionar las fallas 
encontradas. Una vez conocidas las falencias y necesidades del área, se pudo aplicar la 
gestión de inventarios, lo cual fue de la mano con la metodología 5S, llegando a tener un 
impacto positivo dentro del área de almacén, llegando a alistar los pedidos en menor tiempo, 
se logró tener una reducción de costos en mano de obra, por lo que se logró reducir las horas 
hombres empleadas y por último el método ABC se basó en los costos del producto lo cual 
ayudo a poder identificar los elementos más importantes. 
Bermejo (2017), “Implementación de la Gestión de inventarios para mejorar la 
productividad del almacén de la empresa VMWARESISI S.A.C., Lima, 2016”, Tesis previa 
a la obtención del Título profesional de Ingeniero Industrial, en la Universidad César Vallejo, 
Lima – Perú, pp. 166. Donde se tiene como objetivo determinar cómo la implementación de 
la gestión de inventarios logra mejorar la productividad del almacén en la empresa. La 
herramienta que se utilizo es gestión de inventarios para de esa manera obtener como 
resultado un buen control de las entradas y salidas del proceso de almacenamiento. 
Finalmente, el autor pudo determinar que la gestión de inventarios logro un aumento en la 
productividad del almacén en un 13%. Así mismo, se logra un incremento de la eficacia en 
un 19%, ello representa los pedidos atendidos, también se logra el incremento de la eficiencia 
que representa los despachos perfectos en un 11%. Haciendo posible tener un área ordenada, 
reducción de tiempos en la preparación de pedido y un buen control en los inventarios. 
1.3 Teorías relacionadas al tema  
Variable independiente 
1.3.1 Gestión de Inventario 
Según Bastidas, menciona que la gestión de inventario “Es un punto determinante en el 
manejo estratégico de toda organización. Se relaciona con la determinación de los métodos 
de registro, puntos de rotación, formas de clasificación y los modelos de reinventario, 




Según López (2014), señala que “La gestión de inventario consiste en administrar los 
inventarios que se requiere mantener dentro de una organización para que tales elementos 
funcionen con la mayor efectividad y al menor coste posible” (p.3). 
Contar con una buena gestión de inventario permite tener a la empresa una eficiente 
administración, un adecuado almacenamiento y conservar un buen manejo del flujo de 
información, todo ello con la finalidad de conocer la cantidad de existencia e identificar cada 
uno de los artículos que maneja el almacén evitando los retrasos en la atención a los clientes. 
Según Imeokparia (2013), menciona que: 
La gestión de inventario es una actividad esencial que facilita el progreso de la fabricación y la 
distribución dentro de una empresa. Por ende, desarrollar una buena gestión de inventario 
permite satisfacer la demanda del cliente a un costo menor y con un financiamiento mínimo 
(p.26). 
Según Ballard (2014), indica que: 
La gestión de inventario es el control de almacenamiento de los bienes que se determina en el 
almacén, ya que se tiene en cuenta la función de verificación en una organización. Como 
propósito de inspección y evaluación de los inventarios debe ser facilitar la gestión de informar 
lo indispensable para mejorar las operaciones y minimizar los errores (p.45). 
Según Basaran (2013), indica que: 
La gestión de inventarios es la clave para una empresa que actúa en un inventario continuo en la 
industria, ya que la utilización efectiva en ella hace que los costos sean menores de manera que 
la empresa impida las graves manifestaciones de la escasez de recursos tangibles. También 
determina en una serie de políticas y controles que desarrollen qué nivel se mantendrán los 
inventarios; cuándo se repondrán, y qué tan grandes serán sus órdenes y por último quien debe 
dirigir los inventarios en una organización (p.43). 
Así mismo Chen y Lijuan (2011), indica que: 
La gestión de inventario es un modelo que calcula la proporción de pedido optimo y el ciclo de 
pedidos óptimos empleando el proceso tradicional de gestión de inventario para disminuir el 
coste de inventario en el almacén, ya que existe dos niveles fundamentales: una de ellas es la 
estrategia de inventario descentralizado, que tiene como finalidad la optimización del inventario 
de una compañía y por último la estrategia de inventario centralizado que como finalidad es 





Según Gallmann (2011), menciona que: 
La gestión de almacén y la gestión de inventarios ejerce un papel importante para lograr el 
objetivo en una compañía. Por lo tanto, se requiere gestionar favorablemente procesos de 
almacenaje para respaldar un servicio inmediato, completo y correcto. Esto nos quiere decir que 
tenemos la ayuda de mejores prácticas y en inversiones sobresalientes dentro de la organización 
(P.31). 
Por lo tanto. Kolias, G. D., Dimelis, S. P., & Filios, V. P. (2011) señala que:  
La gestión del inventario implica la especificación, retención y control del nivel de 
inventario deseado en él, por un lado, y minimización del costo total del inventario, por 
otro lado. Esto significa que la cuestión de la gestión de inventario radica en la 
optimización entre el abasto y el exceso de costos. 
1.3.1.1. Objetivo e Importancia de la gestión de inventarios 
Según Meana, menciona que 
“El objetivo del inventario es confirmar o verificar el tipo de existencia de que disponemos en la 
empresa, mediante un recuento físico de los materiales existentes. 
Es necesario realizar inventarios para confrontar los datos en nuestra base de datos con las 
existencias reales disponibles en el almacén. 
La importancia de hacer un inventario en condiciones reside en que nos va a proporcionar una 
serie de factores de valoración pormenorizada de las mercancías de las que disponemos al día. 
           Tener inventariado nuestro almacén es importante por las siguientes funciones: 
 Tendremos localizadas nuestras existencias en todo momento. 
 Nos permitirá conocer la proximidad del valor total de las existencias. Podremos saber que 
beneficio o pérdidas en el cliente contable del año tiene nuestra empresa. 
 Nos ayudara a saber qué tipos de productos tienen más rotación. 
 Podremos tomar decisiones sobre cómo organizar la distribución del almacén, según las 
estadísticas de nuestros inventarios. 
 Tendremos siempre información sobre el stock del que disponemos en nuestro almacén (2017, 
p.3). 
Es trascendental para toda organización tener y mantener una adecuada gestión de inventario 





Según Sarabia, señala que “El objetivo es conseguir un equilibrio entre calidad de servicio 
ofrecido a los clientes y la inversión económica necesaria para ello, y que se traduce en un 
inmovilizado que, en muchos casos, supone unos recursos financieros de dimensiones 
espectaculares” (1992, p.431). 
Es necesario conocer la existencia con que cuenta el almacén para poder manejar y controlar 
adecuadamente la gestión de esta área, esto permite conocer la localización, la valoración y 
la información de los productos que maneja, por ende, se brindara una adecuada atención al 
cliente. 
1.3.1.2.Definición y tipos de inventario 
Inventario 
El inventario específica la existencia con que cuenta un almacén, ya sea materia prima, 
producto en proceso, producto terminado, piezas y repuestos entre otros, esto permite 
conocer la situación real de una empresa y realizar una mejora en la gestión. 
Para, Rosová, A., Kačmáry, P., & Fabiánová, J. (2014), nos dice lo siguiente: “Los 
inventarios son activos materiales en las instalaciones de las empresas. El papel de los 
inventarios es garantizar la continuidad de producción económica, conectada con un alto 
nivel de capacidad de rendimiento, así ocultar las capacidades no sincronizadas y Procesos 
propensos a fallos”. 
Según Cruz, señala que un inventario “Consiste en un listado ordenado y valorado de 
productos de la empresa. Ayuda al aprovisionamiento de los almacenes y bienes al proceso 
comercial o productivo, y favoreciendo con todo ello la puesta a disposición del producto al 
cliente” (Cruz, 2017). 
Tipos de inventario 
Según Meana, menciona que los tipos de inventario son: 
 Inventario de materias primas y componentes 
Comprende todas las materias primas y componentes que se utilizan para la fabricación y 
producción de productos terminados, pero que todavía no han sido procesados. 
 Inventario de piezas de repuesto de los equipos y de suministros industriales 
Este tipo de inventarios incluye: 




Artículos de consumo: son aquellos productos que utilizamos en nuestras instalaciones, 
como combustible para la maquinaria, productos de limpieza, etc. 
Este tipo de inventario estará condicionado por la demanda que nuestros productos tengan 
en el mercado. 
 Otros 
Inventario de productos en proceso: 
Consiste en gestionar los productos que están en un proceso intermedio de fabricación, se 
trata de artículos que tenemos que ensamblar durante este ciclo que son inventarios durante 
este proceso. 
Inventario de previsión: 
Consiste en la realización de un inventario de aquel producto que vienen a cubrir una 
necesidad futura perfectamente definida. 
Inventario de seguridad: 
Lo realizamos para prevenir cualquier tipo de necesidad que pudiéramos tener en el almacén 
de materias primas (2017, p.10). 
Clasificación ABC 
La clasificación ABC es una metodología de segmentación de productos y es una de las 
mejores medidas de control interno de un inventario, este método es necesario desarrollar en 
toda organización por presentar diversos beneficios. 
Para, May, B. I., Atkinson, M. P., & Ferrer, G. (2017), nos indica lo siguiente: 
El análisis ABC es una técnica de categorización de inventario utilizada para priorizar 
los artículos en stock en diferentes niveles de atención de la administración. Se basa en 
la ley de Pareto, que establece que los elementos significativos en un grupo usualmente 
constituyen sólo una pequeña fracción del número total de artículos en ese grupo (P 70). 
Según Flamerrique, indica que: 
En la actualidad se conoce como ley de 20/80 o ley de Pareto. Esta ley es aplicada en todas las 
organizaciones dedicada a la producción de productos es necesario llevar a cabo una 
segmentación de los mismos con el objetivo de controlar, gestionar y facilitar sus movimientos, 




esa razón, a nivel organizativo, la ley de Pareto ha derivado a una segmentación ABC más común 
o base se divide de la siguiente forma: 
Productos o Artículos A: Productos de una rotación alta o muy alta. Normalmente constituye 
entre 15% y 20% de los movimientos, las ventas, los costos y el inventario. 
Productos o artículos B: Productos con una rotación media. Normalmente constituye entre el 
25% y 35% de los productos y representan entre el 10% y 20% de los movimientos, las ventas, 
los costos y el inventario. 
Productos o artículos C: productos con una rotación baja o muy baja. Normalmente constituyen 
entre el 40% y el 60% de los artículos y representan entre el 5% y 10% de los movimientos las 
ventajas, los costos y el inventario (2017, p.27). 
Según JAMSHIDI, Hossein y JAIN, Issues (2008), menciona que: 
La clasificación ABC divide en tres o más clases los artículos de un inventario, llamados 
A, B y C. Esta clasificación se basa en un análisis de una serie de artículos, que podrían 
ser productos terminados o clientes en tres categorías: A extraordinariamente 
importante; B importancia media y C poco importante. Cada categoría puede y debe ser 
controlada de una forma diferente brindando más atención a la categoría A, menos a B 
y menos a C, esta técnica en muy utilizada por las organizaciones (P.62). 
Según BARAC, Nada y STOJKOVIC, Sonja (2013), señala que: 
La clasificación ABC según el principio Pareto se basa en dividir en tres categorías A, 
B Y C, según diversos criterios, permitiendo a las organizaciones separar las unidades 
de almacenamiento en clases peculiares. A muy importante, B moderadamente 
importante y C menos importante.  Esta clasificación tiene un papel muy importante 
para un adecuado control del inventario, permitiendo tener ciertas cantidades 
disponibles de inventario en el momento adecuado, ocasionando un impacto 
significativo en la competitividad de la empresa (P.206).    
Según May, B. I., Atkinson, M. P., & Ferrer, G. (2017), nos indica: 
El análisis ABC es el primero de muchos esquemas de clasificación utilizados por los 
administradores de inventario, el método de clasificación ABC permite a las empresas 
reducir significativamente costos de inventario, así mismo poder tener un mejor control 






 Método del Conteo Cíclico 
Según Flamerrique, indican que el conteo cíclico “Es un método de conteo de 
inventarios que se realiza a un porcentaje determinado de materiales. Mediante un 
programa de conteo, el inventario total es contado un mínimo de una vez en un periodo 
de tiempo determinado” (2017, p.45). 
Según Pérez y Bastos, indican que el método cíclico “Se realiza de forma que cada día 
se cuenta un artículo de cada tipo (A, B, C). Aunque los artículos de la categoría A son 
computados con más frecuencia por proporcionar mayor beneficio a la empresa” 
(2006, p.15). 
Según BACKES, Robert (1993), señala que: 
Describe que el recuento cíclico es una herramienta ponderosa que permite a las 
empresas mejorar radicalmente la exactitud de su inventario y mantenerla. La 
importancia de este proceso es encontrar las causas de error, yaqué en muchas ocasiones 
las causas del erro son ignoradas con frecuencia, por no entender el proceso de 
realización (P.72). 
1.3.1.3 Metodología 5s 
Según Esteban, nos dice que la metodología 5s “Es una filosofía que permite establecer y 
mantener orden, limpieza y el hábito, eliminando lo innecesario, logrando encontrar 
elementos de trabajo de forma rápida, mayor espacio en el área de trabajo y un rápido flujo 
de las actividades” (2015, p .23). 
Según, Durana, P. (2016), nos hace mención: 
La implementación de la metodología 5S permite eliminar el desperdicio en áreas tales 
como manejo innecesario, espera, movimiento innecesario, flujo de trabajo mal elegido 
o errores de los trabajadores. Después, de la implementación de este método es 
importante su observación continua y evaluación.  La exitosa implementación de la 5S 
crea una base excelente para la aplicación de otros métodos de optimización 







Fases de las 5s 
“Los principios de las 5’S se componen en cinco fases los cuales son: Seiri, Seiton, Seiso, 
Seiketsu y Shitsuke; que significan respectivamente: eliminar lo innecesario, ordenar, 
limpiar e inspeccionar, estandarizar y disciplina”. (Rajadell y Sánchez, 2010, p.50). 
 Seiri (Clasificar):  
Según Centros, menciona que la primera S “Enseña como clasificar todo aquello que no es 
necesario en el puesto de trabajo, asegurando de disponer lo que se necesite para nuestro 
próximo trabajo. Con esta ideología tendremos stock reducido quedándonos con mayor 
espacio y mejor control visual” (2017, pág. 3). 
 Seiton (orden): 
“Consiste en organizar las cosas que usamos para el trabajo diario, determinando un lugar 
específico para cada elemento, de manera que sea más fácil su ubicación, disposición, 
localización y regreso al mismo lugar después de usarla” (Socconini, 2014, p149). 
 Seiso (limpieza):  
Según Cabrera, sostiene que “La limpieza está ligada poder disponer de un área segura de 
trabajo, busca poder establecer una rápida inspección visual de lo que pudiese afectar el buen 
desarrollo de las actividades, pudiendo evitar incidentes y accidentes” (2010, p.23) 
 Seiketsu (estandarizar):  
Según Cabrera, nos dice que la cuarta S “Es un compromiso por mantener y mejorar 
constantemente el estado de limpieza, inspección y organización alcanzado con las tres 
primeras fases. En esta fase son los empleados quienes optimizan, diseñan mecanismos y 
programas que beneficien el área de trabajo […]” (2010, p.24). 
 Shitsuke (disciplina): 
“Shitsuke significa convertir en hábito las actividades cotidianas y la utilización de los 
métodos establecidos y estandarizados para el orden y la limpieza en el entorno laboral” 





Según HOUGH, Randy (2006), indica que: 
Aplicar la metodología 5s ayuda a reducir el desperdicio en el lugar de trabajo y mejorar la 
productividad preservando el lugar de trabajo ordenado. La implementación se basa en aplicar 
los 5 pilares; ordenar el lugar de trabajo, enderezar es crear métodos de almacenamiento, barrido 
significa limpiar, estandarizar las mejores prácticas en el lugar de trabajo y sostener que implica 
cambiar hábitos. Esto conllevara a la mejorar continua dentro de la organización (p.45). 
Dimensiones de la variable independiente: Gestión de inventario 
Índice de rotación: 
Según Sáenz y Gutiérrez, el índice de rotación “Es una magnitud fundamental para la gestión 
y control de las existencias referida a un momento determinado. Relaciona las salidas con el 
stock medio, situando en el numerador las salidas totales y en el denominador las existencias 
medias” (2014, p.124). 
salidas de Ítems
stock medio de Ítems
 
 
Se obtendrá un resultado el cual indicara las veces que ha rotado un artículo en un periodo 
determinado, permitiendo la renovación de las existencias 
-Exactitud de registro de Inventario (ERI): 
Según Pérez y Bastos, mencionan que “Los sistemas de inventario requieren registros 
exactos ya que, sin la exactitud, los directivos no pueden tomar decisiones precisas sobre la 
emisión de órdenes la programación y los envíos (2006, p.15). 
Según Mora (2012), menciona que la exactitud de inventario “Se determina midiendo el 
número de productos o referencias que presentan descuadres con respecto al inventario 
lógico cuando se realiza el inventario físico. […]Con la finalidad de controlar la 
confiabilidad de la mercancía que se encuentra almacenada”. 
𝑁º 𝑑𝑒 Í𝑡𝑒𝑚𝑠 𝑟𝑒𝑔𝑖𝑠𝑡𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 − 𝑁º 𝑑𝑒 Í𝑡𝑒𝑚𝑠 𝑐𝑜𝑛 𝑑𝑖𝑓𝑒𝑟𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎









“La productividad es el buen aprovechamiento de todos los recursos y cada uno de los 
factores de la producción, los críticos e importantes en un periodo definido” (García, 2011, 
p.17). 
Según Gutiérrez (2000), nos explica la productividad de la siguiente manera: 
“Son los resultados que se obtienen en un proceso, por ello incrementar la productividad es 
lograr mejores resultados considerando los recursos empleados para generarlos. La 
productividad se mide por el cociente formado entre los resultados logrados y los recursos 
empleados” (p. 20). 
Según Mora define la productividad del almacén como “la capacidad […] de utilizar 
eficientemente los recursos asignados, es decir, mano de obra, capital representado en 
inversiones de inventarios, vehículos, sistemas de información y comunicaciones, espacios 
de almacenamiento, etc.” (2011, p.40) 
La productividad en el almacén radica en el diseño del almacén, lo cual proporciona un fácil 
acceso a los inventarios, optimizando el uso de espacios, de modo tal que los procesos se 
hagan con mayor facilidad y rapidez. 
Según Gunasekaran y Cecille (2011), indica que: 
La productividad denomina dos tipos más específicos de productividad una de ellas es: la 
productividad de la mano de obra que mide los resultados en términos de horas trabajadas o 
pagadas y la segunda es la productividad del “factor total”, incluido el costo del equipo, la 
energía, el material y el costo de la mano de obra (p.51). 
Según Durisova y Tokacikova (2009) mencionan que: 
“La Productividad es fundamental en cada organización, muestra la capacidad de la 
compañía para conseguir un nivel de actividad empresarial recurrente y constante. Y está 
estrechamente relacionado con la categoría económica “(p.354). 
Según Fraumeni (2012), dice que: 
La productividad es la esencia para fomentar el desarrollo económico, es por ello que la 




es diferente. El primer punto muestra solo el presente, mientras que el segundo punto considera 
el presente y el futuro (P.23). 
También Durisova y Tokacikova (2009) indica que: 
La productividad son actividades de la organización, que deben acoplarse para lograr el máximo 
resultado de incrementar continuamente la rentabilidad. Para cumplir con esta meta es esencial 
desarrollar un sistema de medidas de productividad, análisis de situación, evaluación de 
resultados y proposición para la situación de mejora (p.352). 
Para Anaya la productividad del almacén (2008), “Es un método frecuente empleado en las 
discusiones de dirección. La productividad del almacén se define como la relación entre el 
output de productos o servicio, obtenidos con relación a los recursos empleados para el logro 
de los mismos” (p. 208). 
Según, AIMA Journal of Management & Research (2014): “La productividad es la relación 
entre lo que se produce y lo que se requiere para producir. Esta relación es en forma de un 
promedio, expresando la producción total de alguna categoría de bienes divididos por el 




𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
 
La productividad también quiere decir mejoramiento continuo del sistema. 
Productividad= Eficiencia x Eficacia 
 Productividad Total 
Para definir la productividad total Carro y Gonzales (2012), manifiestan que “la 
productividad total involucra a todos los recursos (entradas) utilizadas por el sistema; es 
decir el cociente entre salida y grado del conjunto de entradas” (p.3). 
El siguiente indicador nos permite medir la productividad total respecto a las salidas y 
entradas totales. 








 Productividad parcial 
Carro y Gonzales (2012) manifiesta que “La productividad parcial es la que relaciona todo 
lo producido por un sistema (salida) como uno de los recursos utilizados (insumo o entrada)” 
(p.3). 
A continuación, se presenta el indicador de la productividad parcial. 




Uno de los factores que afectan en la productividad es el tiempo improductivo por errores 
de métodos y procesos para ello Alfaro (2010), nos expresa lo siguiente: 
“Los tiempos improductivos son los que se dan por emplear métodos o procesos inadecuados 
para la realización del trabajo, entre los cuales se nombra, la mala disposición de planta, que 
trae consigo movimientos o recorridos inútiles, utilización de maquinarias inadecuadas, etc. 
generando tiempos improductivos” (p.54). 
Dimensiones de la variable dependiente: Productividad 
1.3.2.3 Eficiencia 
“La eficiencia se define como el esfuerzo de alcanzar los fines proyectados haciendo uso de 
una mínima cantidad de elementos o recursos, en otras palabras, es el logro de los objetivos 
con el menor costo, u otras variables que se sean deducidas” (Pérez, 2012, p. 157). 
Para, Cudziło, M., Voronina, R., Dujak, D., & Koliński, A. (2018), nos indica lo siguiente: 
La eficiencia de las acciones logísticas es un tema muy significativo desde la perspectiva 
de la organización de procesos que ocurren en una empresa y en una cadena de 
suministro, lo cual se refiere a realizar las operaciones con eficiencia, para obtener 
resultados como reducción tiempos de entrega y mejor calidad, etc. 
Según García (2011) nos dice lo siguiente “Es la relación entre los resultados alcanzados y 
los recursos utilizados realmente. El índice de eficiencia, expresa el buen aprovechamiento 
de los recursos en la producción de un producto en un periodo definido. Eficiencia es hacer 
bien las cosas” (p.16). 







Para, Sharma, V., & Choudhary, H. (2011), nos menciona lo siguiente: 
Eficiencia es la capacidad de una empresa para obtener el máximo rendimiento de un 
conjunto dado de entradas, Sin embargo, la eficiencia asignativa es la capacidad de la 
empresa para asignar insumos en proporción óptima dados sus respectivos precios y la 
producción tecnológica. 
13.2.4 Eficacia 
“Se refiere al grado de contribución en el logro de las actividades, operaciones y/o procesos 
de la empresa o de un proyecto determinado. Y se habla de una acción en particular. Es 
eficaz si se cumple con su finalidad correspondiente” (Pérez, 2012, p. 157). 
Según García (2011), explica lo siguiente “Es la relación entre los productos logrados y las 
metas que se tiene fijadas. El índice de la eficacia expresa el buen resultado de la realización 
de un producto en un periodo definido. La eficacia es obtener resultados” (p.16). 




1.4    Formulación del Problema 
1.4.1 Problema general 
¿Cómo la aplicación de la gestión de inventario incrementara la productividad del almacén 
de repuestos de una empresa textil, Lurigancho - 2019? 
1.4.2 Problemas específicos 
¿Cómo la aplicación de la gestión de inventario incrementara la eficiencia del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho -2019? 
¿Cómo la aplicación la gestión de inventario incrementara la eficacia del almacén de 
repuesto de una empresa textil, Lurigancho -2019? 
1.5    Justificación del estudio  
1.5.1 Justificación Económica 
Mediante la aplicación de la gestión de inventario se logrará incrementar la productividad 
del almacén de repuestos y esto se podrá evidenciar al entregar los repuestos sin 
contratiempos, teniendo en cuenta el manejo y control de las existencias con que cuenta 
dicho almacén, se podrá cumplir con los pedidos que se establezcan con el fin de satisfacer 




1.5.2 Justificación Teórico    
Esta investigación se basa en el estudio de la gestión de inventario, se realiza con el propósito 
de aplicar e incrementar la productividad. Dando a conocer la relación que existe entre las 
variables. Tal conocimiento servirá como aporte para próximas investigaciones relacionadas 
a la gestión de inventario, para así resolver las distintas problemáticas de las empresas. 
1.5.3 Justificación social  
La impresión que se considera dar en el proceso de aplicación es lograr la participación de 
la alta gerencia, así como las diferentes áreas involucradas, con el propósito que se 
comprometan en esta mejora. Promoviendo la seguridad que contara los artículos y mejorar 
la calidad de atención, aumentando la confiabilidad en el servicio brindado para la empresa. 
1.6.    Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis general 
La aplicación de la gestión de inventario incrementa la productividad del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho – 2019. 
 1.6.2 Hipótesis específicos 
La aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficiencia del almacén de repuestos 
de una empresa textil, Lurigancho -2019. 
La aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficacia del almacén de repuesto de 
una empresa textil, Lurigancho -2019. 
1.7    Objetivos  
1.7.1 Objetivo General 
Determinar cómo la aplicación de la gestión de inventario incrementa la productividad del 
almacén de repuestos de una empresa textil, Lurigancho – 2019. 
1.7.2 Objetivos específicos 
Determinar cómo la aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficiencia del 
almacén de repuestos de una empresa textil, Lurigancho -2019. 
Determinar cómo la aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficacia del almacén 
































2.1 Metodología de investigación  
2.1.1 Tipo de Investigación  
La presente investigación es de tipo aplicada, ya que existe interés de determinar situaciones 
reales de procesos industriales adaptando teorías existentes para dar soluciones a problemas. 
Según Valderrama, “Es de tipo de estudio aplicada por que se investiga el entorno a medir, 
y a la vez se utilizan los conocimientos que se adquirieron buscando, para así aplicarlos y 
brindar soluciones al problema real” (2013, p.49). 
2.1.2 Diseño de Investigación 
“El diseño experimental es la manipulación intencional de una o más variables 
independientes para analizar los efectos o consecuencias que causan en una o más variables 
dependientes” (Hernández, Fernández y Baptista, 2010, p.130). 
La manipulación en este sentido es sinónimo de hacer variar o asignar distintos valores a la 
variable independiente. 
La actual investigación es experimental, ya que se trabajará con un grupo o muestra de 
investigación (G) el cual será sometido a una condición experimental (gestión de 
inventarios) para determinar el impacto sobre la variable dependiente (productividad). Por 
lo que se aplica una pre-prueba antes de ser estimulada para después obtener la post-prueba. 
2.1.3 Nivel de Investigación  
El presente estudio tiene un nivel explicativo, por lo que consiste en descubrir el origen o 
causas de la ocurrencia del evento. 
Para Hernández nos dice que la investigación es explicativa debido a que “se pretende 
establecer las causas de los sucesos o fenómenos que se estudian, es decir su interés se centra 
en explicar por qué ocurre un fenómeno y en qué condiciones se manifiesta o porque se 
relacionan dos o más variables” (2010, p. 95). 
2.1.4 Enfoque de la investigación  
El presente proyecto de investigación es de tipo cuantitativo, porque se tendrán datos reales 
de la empresa para analizarlos, asimismo, la investigación requiere de herramientas 





2.2 Variables, Operacionalización 
2.2.1 Definición conceptual 
Variable independiente (VI): Gestión de inventario 
“La gestión de inventarios consiste en administrar los inventarios que se requieren mantener 
dentro de una organización para que tales elementos funcionen con mayor efectividad y al 
menor costo posible” (López, 2014, p13). 
Variable Dependiente (VD): Productividad 
“La productividad del almacén se define como la relación entre el output de productos o 
servicio, obtenidos con relación a los recursos empleados para el logro de los mismos” 
(Anaya, 2008, p. 208). 
2.2.2 Definición operacional 
Variable independiente (VI): Gestión de inventario 
La gestión de inventario (variable dependiente): se determina principalmente a partir del 
índice de rotación y exactitud de registro en el inventario. 
Variable Dependiente (VD): Productividad 
La productividad es una variable que ayudara a cumplir con los pedidos demandados a partir 













Tabla 4 Matriz de Operacionalización 
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2.3 Población y muestra  
2.3.1 Población 
Según Valderrama (2013), menciona lo siguiente “La población es un conjunto finito o 
infinito de elemento, cosas o seres, que pueden tener atributos o características en común, a 
ser observados” (P.183). 
La población de estudio es finita en este caso por conveniencia de la investigación, por ende, 
estará constituida por todas las cantidades de pedidos de repuestos tomados diarios en un 
periodo de 12 semanas, dentro del área de almacén de repuestos de la empresa de estudio, 
los cuales se rigen por los criterios presentados a continuación. 
Criterios de selección  
Criterio de inclusión: se incluirán solo los días hábiles en el cual se realizan los despachos 
de repuestos en el área de almacén de repuestos en la empresa de estudio. 
Criterios de exclusión: no abarcaran los días feriados tampoco los domingos, ya que no se 
realizan ninguna actividad dentro del almacén de repuestos en la empresa de estudio. 
2.3.2 Muestra 
Para Valderrama, la muestra “Es una parte del montón característico de un universo o 
población. Es característico porque manifiesta sinceramente las particularidades de la 
población” (2013, p. 184). 
“La muestra por conveniencia consiste en seleccionar las unidades de forma arbitraria. Las 
unidades de la muestra se eligen de acuerdo a su fácil disponibilidad, sin especificar de 
manera clara el universo del cual se seleccionan” (Scribano, 2008, p. 37). 
Para esta investigación la muestra es no probabilístico intencional por conveniencia para la 
investigación, debido, a que la población es finita y pequeña, por ende, la muestra será igual, 
donde se tomará 12 semanas antes y 12 semanas después de la implementación de gestión 
de inventarios.   
2.4 Técnica e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1 Técnicas de recolección de datos 
“Actualmente existen muchas técnicas e instrumentos para recolectar datos de un trabajo de 
campo; sin embargo, se debe considerar el enfoque de la investigación, es por ello que unas 




En el presente trabajo la técnica que se utilizara es la observación de las actividades 
realizadas dentro del almacén de repuestos de la corporación textil Marcelo, con la finalidad 
de recolectar información para ser utilizado y procesado en la investigación.  
La encuesta también fue una de las técnicas en la investigación, ya que se usó para 
determinar las causas relevantes del bajo productividad dentro del almacén. 
2.4.2 Instrumento de recolección de datos 
En este presente estudio se utilizará instrumentos como: 
 Hojas de verificación, el cual ayuda en la recopilación de datos, investigación de causas y 
análisis para probar alguna hipótesis. 
 Base de datos con el número de despachos  
 Hojas de registro de las entradas y salidas en el almacén de repuestos 
2.4.3 Validez  
Se espera que los instrumentos utilizados tengan condiciones de valides con la obtención de 
datos confiables para la ejecución. La validez del proyecto de investigación, será realizada 
mediante el estadígrafo SPSS 25.  
2.4.4 Confiabilidad  
Los datos obtenidos mediante los instrumentos de recolección de datos, son de fuente interna 
de la empresa, con datos reales, por lo que son confiables para tener un mejor análisis 
cuantitativo para el desarrollo del trabajo de investigación. 
2.5 Métodos de análisis de datos 
Para el análisis de datos se utilizará el programa SPSS y el software Microsoft Excel con el 
objetivo de determinar la fiabilidad de la relación que existe entre la variable dependiente e 
independiente y con el propósito de que este análisis permita probar la hipótesis planteada 
en el presente trabajo. 
2.5.1 Análisis Descriptivo 
“El análisis descriptivo es el conjunto de métodos estadísticos que se relacionan con el 
resumen y descripción de los datos, como gráficos, tablas y mediante algunos cálculos” 




2.5.2 Análisis Inferencial 
La estadística inferencial es el conjunto de métodos con los que se genera o infiere una 
población en base a los resultados obtenidos de una muestra, es necesario sean dados con 
medidas de confiabilidad, como la probabilidad (Córdova, 2003, p.2). 
Se utiliza las herramientas del SPSS, para procesar datos, en donde se confirma la aceptación 
de la hipótesis si esta será nula o alterna. 
2.6 Aspectos éticos 
La investigación, se ha realizado de acuerdo a la normativa de la escuela de ingeniería 
industrial cumpliendo con parámetros y criterios establecidos dentro del diseño de 
investigación de tipo cuantitativa solicitada por la Universidad César vallejo, manteniendo 
principios éticos en base al respeto y propiedad intelectual con lo establecido en el Manual 
ISO 690 con el fin de obtener la veracidad de los resultados.  
2.7 Desarrollo del procedimiento  
2.7.1 Situación actual de la empresa 
La empresa de estudio produce y comercializa productos textiles, productos como mantas, 
telas, ponchos y fajas en forma general, con ventas al por menor y mayor, para ello esta 
empresa cuenta con más de 15 máquinas industriales, las cuales son el soporte de la 
producción y de la calidad de los productos. Esta empresa se inició como un negocio familiar 
con ventas al público en Cerro de Pasco, actualmente vende tanto a nivel nacional como al 
extranjero, llegando a comercializar sus productos a ciertos países de Europa y América. 
Datos de la empresa 
La empresa de estudio cuenta con una sucursal, lugar donde se realizará el análisis de 
estudio, ubicado en Parcela Nº1.Sub Parcela 07 MZA Huerta Granja el Ayllu – Distrito de 
Lurigancho Chosica – Provincia de Lima- Departamento de Lima-Perú. 
Misión 
Brindar a nuestros clientes productos de calidad y un servicio de excelencia con la finalidad 







Ser una empresa líder a nivel nacional e internacional en ofrecer productos textiles utilizando 
componentes de la más alta calidad y cumpliendo con los estándares de comercio 
internacional. 
2.7.2 Situación actual del área del almacén de repuesto  
De acuerdo a la realidad problemática, se determinó las causas principales que originan la 
baja productividad en el almacén de repuestos. 
En el siguiente diagrama se muestra la situación actual, donde se muestra los problemas que 
acontece el almacén. 
 
Figura 4 Diagrama de Pareto 
A continuación, se describe cada una de las causas, que viene a representar el 67 % de las 
causas principales 
Análisis de las causas primarias 





1.  Deficiente control de stock 
Se aprecia un deficiente control de stock, lo que trae consigo una diferencia en la cantidad 
entre los repuestos en físico y los repuestos registrados, esto se debe a que el almacén no 
lleva un inventario continuo, ya que el último inventario fue realizado en el año 2017. Así 
mismo no actualizaban de forma adecuada las entradas y salidas de cada repuesto dentro del 
almacén. 
2. Desconocimiento del flujo de las existencias del almacén 
Se evidencia que no tienen conocimiento de los repuestos con los cuentan, habiendo 
observado que hay exceso de algunos repuestos que tienen baja rotación, debido a que no se 
identifican los repuestos requeridos por el cliente interno, mandando a comprar nuevos 
repuestos para su adquisición, sin percatarse que el repuesto está dentro del almacén, así 
mismo se observa que existen diversos repuestos que no son aptos para el despacho 
(obsoletos). 
3. Demora en la entrega de los repuestos  
Se pudo observar que la empresa no tiene conocimiento del flujo de los repuestos, además 
tiene una inadecuada ubicación de los repuestos produciendo un mayor recorrido al 
momento de buscar los repuestos solicitados, Todos estos problemas incluyendo la falta de 
orden y limpieza que con llevan a la demora generando un tiempo excesivo al momento de 
preparar un pedido y realizar un despacho, Por ende, el almacén de repuesto tiene una baja 
productividad.  
A continuación, se muestra el proceso que se realizaba antes de la implementación de la 
preparación de un pedido y su despacho en el área del almacén de repuestos mediante el 








Figura 5  Diagrama de Flujo de la Preparación de los Pedidos y su despacho en el área de 






DAP - PREPARACIÓN DE PEDIDO 
Área de trabajo: Almacén de repuesto Elaborado por: Roxana, Asto y Evelin, Yaranga 
Nombre de procedimiento: Preparación de pedido Nro. Tiempo 
Fecha: 
Símbolo 
Operación  8   
Código: Transporte 0   
Fecha de aprobación: Espera 2   
Número de revisión: Inspección 3   
Responsable: Almacenamiento 1   
N.º Descripción de las actividades 
Total   Tiempo 
(min)           
1 RECEPCIÓN DEL ORDEN DE PEDIDO X         3 
2 VERIFICA DATOS DEL REMITENTE       X   3 
3 
VERIFICA LA UBICACIÓN DEL REGISTRO DE 
INVENTARIO 
    
  
X   4 
4 
BUSCA EN EL REGISTRO DE INVENTARIO EL 
REPUESTO SOLICITADO 
    
 
X     6.2 
5 VERIFICA LA CANTIDAD Y SU UBICACIÓN       X   6.2 
6 UBICAR EL REPUESTO EN EL ESTANTE X         21.8 
7 SEPARA LOS REPUESTOS SOLICITADOS X         5.4 
8 
BUSCA DE UNA CAJA O BOLSA PARA EL 
REPUESTO 
  
  X     7.5 
9 ARMAR LOS PEDIDOS X         6.8 
10 
REDACTAR LA CANTIDAD Y LA FECHA EN EL 
EMPAQUE 
X 
        5.1 
11 
BUSCAR CINTA EMBALAJE PARA 
ASEGURAR EL PEDIDO 
  
  X     5 
12 EMBALAR EL PEDIDO X         3 
13 
REDACTAR EN EL REGISTRO DE SALIDA LOS 
DATOS Y LA CANTIDAD DEL PEDIDO 
X         4 
14 
HACER QUE REDACTE SUS DATOS Y SU 
FIRMA LA PERSONA A QUIEN SE ENTREGA 
LOS PEDIDOS 
X 
        4 
15 GUARDAR EL REGISTRO         X 2.8 
 TOTAL           87.8 
Figura 6 DAP de la Preparación de los Pedidos y su despacho en el área de almacén de 








Eficiencia antes de la implementación  
En la siguiente tabla se puede observar que la eficiencia está siendo medida a través del 
tiempo que se utiliza en la preparación de los pedidos (tiempo total y tiempo útil), pedidos 
solicitados por el área de mantenimiento durante 12 semanas. La tabla con los datos para 
medir la eficiencia antes de la implementación (ver anexo 8). 
Tabla 5 Eficiencia antes de la implementación del almacén de repuestos 
FICHA DE REGISTRO 
Indicador: Eficiencia 
Investigador(es): Asto Bendezu, Roxana Yanett - Yaranga Tacunan, Evelin 
SEMANAS TIEMPO TOTAL TIEMPO ÚTIL EFICIENCIA ANTES 
Semana 1 507 303,8 59,92% 
Semana 2 545 319,86 58,69% 
Semana 3 378 224,7 59,44% 
Semana 4 808 481,5 59,59% 
Semana 5 251 156,2 62,23% 
Semana 6 418 245,2 58,66% 
Semana 7 199 113,3 56,93% 
Semana 8 509 303,7 59,67% 
Semana 9 535 304,7 56,95% 
Semana 10 248 141,4 57,02% 
Semana 11 176 93,4 53,07% 
Semana 12 323 190,5 58,98% 
Promedio   58,43% 
 
Fuente: elaboración propia 




Fuente: elaboración propia 




Promedio antes de la implementación Eficiencia Promedio (%) 




Eficacia en el área del almacén de repuesto. 
En la siguiente tabla se observa que la eficiencia será hallada entre los repuestos despachados 
y los repuestos pedidos por el área de mantenimiento. Los datos para hallar la eficacia antes 
de la implantación (ver anexo 9). 
Tabla 7 Eficacia antes de la implementación 
FICHA DE REGISTRO 
Indicador: Eficacia 








Semana 1 15   66,67% 
Semana 10 16 11 68,75% 
Semana 11 22 13 59,09% 
Semana 12 15 9 60,00% 
Semana 2 13 9 69,23% 
Semana 3 8 5 62,50% 
Semana 4 24 14 58,33% 
Semana 5 28 19 67,86% 
Semana 6 7 5 71,43% 
Semana 7 7 4 57,14% 
Semana 8 15 10 66,67% 
Semana 9 23 14 60,87% 
PROMEDIO 63.33% 
Fuente: elaboración propia 
Tabla 8 Promedio de la eficacia antes de la implementación. 
 
 
Fuente: elaboración propia 
Productividad del área del almacén de repuesto 
En la siguiente tabla se observa que la productividad se determina con la multiplicación de 





Promedio antes de la implementación Eficacia Promedio (%) 




Tabla 9 Productividad antes de la implementación del almacén de repuesto 
FICHA DE REGISTRO 
Indicador: Productividad 
Investigador(es): Asto Bendezu, Roxana Yanett - Yaranga Tacunan, Evelin 





Semana 1 60% 67% 39.95% 
Semana 2 59% 69% 40.35% 
Semana 3 59% 59% 35.13% 
Semana 4 60% 60% 35.75% 
Semana 5 62% 69% 43.08% 
Semana 6 59% 63% 36.66% 
Semana 7 57% 58% 33.21% 
Semana 8 60% 68% 40.49% 
Semana 9 57% 71% 40.68% 
Semana 10 57% 57% 32.58% 
Semana 11 53% 67% 35.38% 
Semana 12 59% 61% 35.90% 
PROMEDIO 37.96% 
Fuente: elaboración propia  
Tabla 10 Promedio de la productividad antes de la implantación. 
 
 
Fuente: elaboración propia 
En la tabla 9 se puede observar que la productividad promedio del almacén de repuesto es 
de 37.96%. 
Layaut antes de la implementación  
El almacén de repuesto está ubicado en un terreno de 5 metros de ancho y 8 metros de largo, 
ocupando una superficie cubierta de 40 m². Dentro del almacén había 2 estantes para 
almacenar los repuestos, estos estantes no eran suficientes para almacenar todos los 
repuestos, ocasionando desorden, aglomeración de los repuestos en los estantes y en los 
pasadizos.
Promedio antes de la implementación Eficacia Promedio (%) 




















2.7.2 Propuesta de mejora  
Primero se realizó una reunión con el gerente general de la corporación de la empresa 
estudiado, así mismo con las partes involucradas como el personal de mantenimiento y la 
supervisora de la empresa, ya que tienen mayor conocimiento de los problemas que se 
acontecen dentro del almacén, la reunión dio inicio en el mes de setiembre, lo cual ayudo a 
conocer el punto de vista de cada uno de ellos. 
Tabla 11 Cronograma de actividades  
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 
Actividades 
Meses 
Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio 
Reunión con el 
gerente general 
y partes 
involucradas                     
Realización del 
inventario 
general                      
Recolección 
datos                     
Evaluación de 
datos                     
Informe del 
estado actual                     
Propuesta de la 
mejora                      
Reunión con el 
personal de 
almacén para 
delegar cargos                     
Implementación 
de la propuesta                     
Recolección de 
datos                      
Evaluación de la 
mejora                     
Fuente: Elaboración propia 
Después de la reunión se planteó ideas de mejora para solucionar los problemas principales 
y mejorar la productividad. Dichas acciones de mejoras se aprobaron por el gerente de la 




En la siguiente tabla se detallan los planes de acciones  
Tabla 12 Plan de acción de la Propuesta 
CRONOGRAMA DE PLAN DE ACCIÓN 




Deficiente control de stock 










No se controlaba 
adecuadamente el 
registro de ingreso 






Desconocimiento del flujo de las 
existencias 
No se realiza un 
control de la 
rotación de las 
existencias 
 La rotación de 
inventarios  
Encargado de la 
implementación  




Encargado de la 
implementación  
Demora en la entrega de los pedidos 
Falta de orden y 
limpieza 
Realizar la 
metodología 5S  
 Encargado de la 
implementación 






Encargado de la 
implementación  
Fuente: Elaboración propia 
2.7.3 Implementación de la propuesta de mejora 
Para la implementación de gestión de inventarios se realiza las siguientes actividades, 
descritas a continuación. 
2.7.3.1 Diferencia de existencias. 
Inventario de las Existencias 
Para obtener información precisa de las existencias del almacén de repuesto era necesario 
realizar este procedimiento, en el cual se pudo identificar que había repuestos sobrantes y 
faltantes en relación al registro que llevaba dicho almacén, así mismo se encontró repuestos 





1. Elaboración del inventario 
 Para elaborar el inventario se utilizó un formato, el cual se puede ver anexo 11. 
 Se elaboró un documento de conformidad de las existencias encontradas antes y después 
del procedimiento. 
 El inventario se realizó por una sola persona, quien contaba y anotaba en la ficha de 
registro de inventario. 
 Al anotar en la ficha de registro de inventario se debe tener en cuenta el código (aunque 
la mayoría de las existencias no tenían código), descripción, unidad de medida, la 
cantidad y el estado en que se encuentra el repuesto. 
2. Registro de los datos al sistema (Excel) 
Al terminar de contar y anotar las existencias dentro del almacén de repuestos se procedió a 
registras estos datos a un formato en Excel, con la finalidad de verificar el saldo que figura 
en el sistema.  
3. Definir las diferencias 
Para poder definir las diferencias se realizó un cuadro comparativo entre el stock que 
manejaba los responsables del área de almacén de repuesto y el stock inventariado. 
4. Consolidación de los datos 
Al culminar la verificación de las diferencias que se encontró en el almacén de repuestos se 
realizó un informe especificando dicha diferencia, este informe se entregó tanto el original 
como las copias Al gerente general. 
Exactitud de registro de inventario 
En el almacén de repuestos se pudo observar diferencias entre el inventario físico y el 
inventario registrado. La información de estas diferencias se tomó trimestralmente, por 3 
meses y se utilizó para el estudio antes de la implementación. La información más detallada 






Tabla 13 Exactitud de registro de inventario antes de la implementación  
REPUESTOS POR FAMILIA 
REGISTRO 
ANTERIOR 
 ÍTEMS CON 
DIFERENCIA 
ERI % ANTES 
ABRAZADERA  24 4 77.78 
AGUJAS 1307 150 88.52 
ANILLO DE SEGURIDAD 50 10 80.00 
ARANDELAS 2000 305 84.75 
ARRANCADOR S10(4-65N) 92 3 96.74 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 90 39 56.67 
BATERÍAS 30 5 83.33 
BLOQUE DE CONTACTO 34 6 82.35 
BOBINAS 105 16 84.76 
BORNERAS 45 13 71.11 
BUSCA PASADAS 23 8 65.22 
CABLE ÓPTICO 9 3 66.67 
CABLES 265 35 86.79 
CHUPÓN DE POTENCIA 9 5 44.44 
CINTAS 36 12 66.67 
CINTILLOS 550 153 72.18 
CIRCUITOS INTEGRADOS 400 115 71.25 
CONECTORES (DIFERENTES PINES) 79 18 77.22 
CONECTORES DE ACEITE  45 6 86.67 
CONTACTOR  5 3 40.00 
CONVERTIDORES  7 3 57.14 
CUCHILLO DE REMALLADOR 58 16 72.41 
DISCO DURO   10 6 40.00 
DISCOS DE EMBRIAGUES 170 28 83.53 
DISPLAYS 20 7 65.00 
EJES 18 4 77.78 
ELECTROIMÁN  25 6 76.00 
ENCODER  56 11 80.36 
ESPIRAL ORGANIZADOR DE CABLES 9 5 44.44 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 250 53 78.80 
FIELTROS 15 2 86.67 
FILTROS 35 7 80.00 
FLEX 84 18 78.57 
FOCOS 130 15 88.46 
FRICCIÓN DE FRENO 23 13 43.48 
FUNDAS TERMO CONTRÁCTILES 19 1 94.74 
FUSIBLES 1698 165 90.28 
GANCHOS PARA LAS MÁQUINAS 1900 248 86.95 
GARFIELD 17 2 88.24 
GASA VUELTA 123 17 86.18 
GATILLOS 25 3 88.00 




REPUESTOS POR FAMILIA 
REGISTRO 
ANTERIOR 
 ÍTEMS CON 
DIFERENCIA 
ERI % ANTES 
HERRAMIENTAS 52 7 86.54 
IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD 214 14 93.46 
INTERRUPTORES 16 3 81.25 
LAMINILLAS 21000 4893 76.70 
LEVAS 250 130 48.00 
LIJAS 190 18 90.53 
LIMPIADOR DE CONTACTOS 16 4 75.00 
LOZA CERÁMICA FILETA 3600 504 86.00 
LUZ DE EMBRIAGUE 7 2 71.43 
MAGNETO DE EMBRIAGUE 67 17 74.63 
MALLAS 69200 8420 87.83 
MANGUERAS 22 10 54.55 
MANIVELLAS 25 3 88.00 
MARCADOR DE COSTURA 23 2 91.30 
MEDIDORES 8 2 75.00 
MÓDULOS 2600 281 89.19 
MOTORES PARA ASPIRADORES 14 3 78.57 
ORINGS 200 76 62.00 
PEGAMENTOS 30 12 60.00 
PEINES 24 4 83.33 
PERNOS 1400 164 88.29 
PILAS 22 6 72.73 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 300 41 86.33 
PIÑONES 143 11 92.31 
PISTOLA DE AIRER COMPRIMIDO 15 5 66.67 
PISTOLA DE SILICONA 14 5 64.29 
PITAS PARA MÁQUINAS 62 8 87.10 
PLACAS 8 2 75.00 
PLANTILLOS TENSORES 600 105 82.50 
PLATINAS 40 10 75.00 
PRE ALIMENTADOR "ROJ DART" 22 2 90.91 
PROTECTORES MAGNÉTICOS 21 11 47.62 
PULSADORES 47 7 85.11 
RECTA CRTA HILOS 8 4 50.00 
REGLAS 25 6 76.00 
REGULADORES 57 24 57.89 
RELÉ 15 25 66.67 
REMACHE ALUMINIO 900 61 93.22 
REMETEDORES 9 4 55.56 
RESISTENCIAS DRIVER 25 13 48.00 
RESORTES 70 23 67.14 
RETÉN 250 51 79.60 
RODAJE 200 41 79.50 




REPUESTOS POR FAMILIA 
REGISTRO 
ANTERIOR 
 ÍTEMS CON 
DIFERENCIA 
ERI % ANTES 
RUEDAS DENTADA 14 5 64.29 
SEGUROS DE PORTA PEINE 36 12 66.67 
SEGUROS TERMINAL 162 54 66.67 
SELECTOR ELÉCTRICO 32 11 65.63 
SEMI CONDUCTOR 9 5 44.44 
SENSORES 25 3 88.00 
SERVOS 139 49 64.75 
SIERRA CORTA CÍRCULOS BIMETÁLICO  21 10 52.38 
SILICONA EN BARRA 78 10 87.18 
SOMETHS 16 6 62.50 
SOPORT ENRROLLA TEJIDO 28 13 53.57 
SOPORTES 29 12 58.62 
TABLILLA JACQUARD 22 10 54.55 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 300 21 93.00 
TENSORES 612 175 71.41 
TERMINALES  1000 315 68.50 
TIJERA O CUCHILLA 90 12 86.67 
TORNILLOS 834 302 63.79 
TRANSFORMADORES 32 17 46.88 
TUERCAS 1589 423 73.38 
VENTILADOR 30 4 86.67 
ZOKET DE 14PINES REDONDOS 36 10 72.22 
PROMEDIO 72.36% 
Fuente: Elaboración propia 
Según la teoría indica que si el ERI>95% es confiable y si el ERI<95% es no confiable, el 
indicador de exactitud de registro de inventario fue realizado durante 3 semanas antes de la 
implantación lo cual se obtuvo un porcentaje de 72.36%, por ende, la exactitud del registro 
de inventario del almacén de repuesto no es confiable. 
2.7.3.2 Desconocimiento del flujo de las existencias  
Los problemas observados fueron encontrar una gran variedad de repuestos en mal estado, 
así como repuestos que están estancados por un largo periodo. Por lo que se realiza las 
siguientes actividades. 
El almacén de repuesto no contaba con la clasificación ABC presentando dificultad en su 
almacenamiento, lo cual ocasionaba confusión y demora al momento de preparar un pedido. 




Para conocer el flujo de las existencias se utilizó el indicador rotación de inventario, estos 
datos obtenidos fueron recopilados durante 3 meses. La información más detallada para 
hallar el índice de rotación antes de la implementación se puede visualizar (anexo 4) 
Tabla 14 Información para hallar la rotación de inventario antes de la implementación  
MES  INV. INICIAL INV. FINAL ROTACIÓN ANTES 
OCTUBRE 69476 69167 0.03 
NOVIEMBRE 24013 23751 0.04 
DICIEMBRE 14033 13352 0.04 
PROMEDIO 0.04 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla se puede observar que el inventario de repuestos rota 0.04 veces en 3 meses. Por 
ende, en un año la rotación de inventario seria 0.48 veces. 
Clasificación ABC 
Para el análisis ABC se toma en cuenta la salida de los repuestos, lo cual ayudara a identificar 
la rotación de los repuestos con los que cuenta el almacén, por lo que deben contar con un 
seguimiento más detallado, ya que al haber faltantes o sobrantes en el stock implicaría 
demoras en las entregas de los pedidos. 
La empresa no contaba con la clasificación ABC, por ello se realiza la implementación de 
esta metodología, según la rotación por familia. 
Tabla 15 Registro de salidas de repuestos 
Familias de Repuestos Pedidos 
Salidas En 
Cantidad 
Rotación %Acumulado Zona % 
ARANDELAS 1 250 19.97% 19.97% A 
79.63% 
GANCHOS PARA LAS 
MÁQUINAS 3 200 15.97% 35.94% A 
AGUJAS 8 109 8.71% 44.65% A 
MALLAS 1 90 7.19% 51.84% A 
FUSIBLES 13 56 4.47% 56.31% A 
BASE DE PINZA TRAENTE 
Y PORTANTE 34 55 4.39% 60.70% A 
SERVOS 8 47 3.75% 64.46% A 
PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 22 41 3.27% 67.73% A 
CINTILLOS 1 40 3.19% 70.93% A 
TORNILLOS 2 28 2.24% 73.16% A 
PERNOS 3 28 2.24% 75.40% A 




Familias de Repuestos Pedidos 
Salidas En 
Cantidad 
Rotación %Acumulado Zona % 
FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 8 25 2.00% 79.63% A 
TIJERA O CUCHILLA 14 25 2.00% 81.63% B 
14.94% 
TUERCAS 3 23 1.84% 83.47% B 
TARJETAS 
ELECTRÓNICAS 5 22 1.76% 85.22% B 
RODAJES 9 22 1.76% 86.98% B 
PULSADORES 3 17 1.36% 88.34% B 
SENSORES 6 15 1.20% 89.54% B 
BLOQUE DE CONTACTO 2 14 1.12% 90.65% B 
ENCODER 5 11 0.88% 91.53% B 
GASA VUELTA 5 10 0.80% 92.33% B 
LOZA CERÁMICA FILETA 1 10 0.80% 93.13% B 
LAMINILLAS 1 10 0.80% 93.93% B 
DISCOS DE EMBRIAGUE 2 8 0.64% 94.57% B 
CONECTORES DE ACEITE  1 7 0.56% 95.13% C 
5.43% 
VENTILADORES 12V – 
24V 3 7 0.56% 95.69% C 
BATERÍAS 7 7 0.56% 96.25% C 
ORINGS 1 7 0.56% 96.81% C 
FOCOS DE 24V 1 6 0.48% 97.28% C 
RETÉN 2 6 0.48% 97.76% C 
FLEX 1 6 0.48% 98.24% C 
RELÉ 1 5 0.40% 98.64% C 
FIELTROS 2 4 0.32% 98.96% C 
FILTROS 1 4 0.32% 99.28% C 
LIMPIADOR DE 
CONTACTOS 2 4 0.32% 99.60% C 
PEGAMENTOS 1 3 0.24% 99.84% C 
PRE ALIMENTADOR “ROJ 
DART” 1 1 0.08% 99.92% C 
ELECTROIMÁN  1 1 0.08% 100.00% C 
TOTAL   1252 100.00%     100.00% 
Fuente: Elaboración propia 
Esta metodología se aplica en base a la frecuencia de salida, de esta manera se podrá 
identificar y clasificar los productos con mayor rotación y su impacto que tiene respecto a 
las fallas de las máquinas.  
Después de identificar las categorías de las familias, se da mayor prioridad a la categoría de 




control de ellos, después a la categoría de tipo B que tienen rotación media y luego a la 
categoría de tipo C por la baja rotación. 





REPUESTOS %ACUMULADO ROTACIÓN %ACUMULADO 
0 – 80% A 13 34.21% 34.21% 79.63% 79.63% 
80% - 95% B 12 31.58% 65.79% 14.94% 94.57% 
95% - 100% C 13 34.21% 100.00% 5.43% 100.00% 
 TOTAL 38 100.00%   100.00%   
                      Fuente: Elaboración propia 
 
 
                 Figura 8 Diagrama Pareto “ABC” 
2.7.3.3 Demora en la entrega de los repuestos  
La demora en la entrega de los repuestos estos se origina porque hay desorden en el almacén 
o porque los repuestos no están ubicados en sus lugares designados, generando tiempos 
improductivos al momento de buscar los repuestos requeridos y poder realizar el despacho 
de manera óptima. 
Para ello se inicia con la evaluación de las 5S, donde se desarrolla un cuestionario para 
evaluar los siguientes ítems. Para la evaluación se utiliza una ponderación en una escala del 


























Tabla 17 Ponderación para la evaluación 5S 
PUNTAJE REPRESENTA 
1 Muy Mal  
2 Mal 
3 A veces  
4 Bien 
5 Muy Bien 
 
Se muestra en la siguiente tabla, la evaluación mediante el juicio de expertos, que se le 
realizo al personal de mantenimiento, para conocer el estado del almacén. 
Tabla 18 Evaluación inicial de la metodología 5S en el almacén de repuestos 
FICHA DE EVALUACIÓN 5S – ÁREA DE ALMACÉN DE REPUESTOS 
Área:  Almacén de Repuestos Fecha: 
Encuestado:    
Clasificación (Seiri) Puntaje 
Existe materiales obsoletos que no se usan por varios meses 2 
Se respeta la designación de los almacenes 1 
Los repuestos requeridos son fáciles de encontrar 2 
Se hace uso de control visual 3 
Puntaje Total  8 
Orden (Seiso) 
 
Existe una señalización adecuada 1 
Los espacios están claramente identificados 1 
Existe un control en registro de inventarios 2 
Existe repuestos ordenados en los estantes 2 
Puntaje Total 6 
Limpieza (Seiton) 
 
Existe personal permanente para realizar la limpieza 1 
Estado de paredes, techos y ventanas 3 
Estado de los materiales almacenados 3 
Existe personal de verificar la limpieza 1 
Puntaje Total 8 
Estandarizar (Seiketsu) 
 
Se ha implementado ideas de mejoras 2 
Se usa procedimientos claro, escritos y actuales 2 
Existe un plan de mejoramiento a futuro 1 
Se genera regularmente notas de mejoramiento 1 
Puntaje Total 6 
Disciplina (Shitsuke) 
 




FICHA DE EVALUACIÓN 5S – ÁREA DE ALMACÉN DE REPUESTOS 
Se cumplen las normas de la empresa 2 
Los repuestos son almacenados correctamente 2 
Se cumplen con las acciones de la metodología 5S 2 
Puntaje Total 8 
TOTAL 36 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se muestra la siguiente tabla que muestra los 5 pasos 
Tabla 19 Tabulación inicial de las 5s 





Clasificación 8 20 40% 
Orden 6 20 30% 
Limpieza 8 20 40% 
Estandarizar 6 20 30% 
Disciplina 8 20 40% 
Total 36 100 36% 
                                Fuente: Elaboración propia 
Se muestra la puntuación inicial del almacén de repuestos, obteniendo un puntaje de 36 de 
un total de 100 puntos. 
 






5 términos japoneses 
1 S: Seiri 
2 S: Seiton 
3 S: Seiso 
4 S: Seiketsu 




Es necesario implementar una mejora continua dentro del área de almacén de repuestos, para 
que este cumpla con el objetivo de realizar sus requerimientos (despachos), con eficiencia y 
eficacia, ya que al realizar la visita al almacén se pudo observar el desorden, por lo que es 
necesario la implementación de esta metodología. 
La aplicación de la metodología 5S es muy importante, ya que nos ayuda a conocer los 
repuestos que están almacenados por un largo periodo y por ende no son utilizados. Por otro 
lado, para la implementación es necesario el compromiso del personal para lograr grandes 
cambios en las instalaciones. 
Seiri (Clasificar) 
Es una actividad que radica en clasificar lo necesario de lo innecesario y eliminar esto último. 
Para ello se inició seleccionando los artículos que creen necesarios como artículos y 
herramientas. Al terminar esta fase se tendrá como resultado la entrega de los repuestos en 
menor tiempo, una mejor visualización y ubicación de los repuestos y un área de trabajo más 
segura. 
Paso 1: En el primer paso se realiza un formato para poder identificar los repuestos obsoletos 
dentro del almacén, así mismo se utiliza la técnica de la etiqueta que consiste en seleccionar 
los artículos innecesarios (cajas, bolsas, repuestos dañados, etc.), colocando una tarjeta de 
color rojo para poder tener conocimiento de los repuestos que no generan valor dentro del 
almacén. (Ver anexo 13)  
 




Paso 2: En el segundo paso se realiza un listado con los repuestos obsoletos identificados 
dentro del área de almacén. 
Paso 3: en el tercer paso se realiza la eliminación de los repuestos innecesarios, 
acomodándolos en un lugar distinto al área, antes de ello los artículos seleccionados deben 
estar inventariados 
Paso 4: En el cuarto paso se designa a los que estarán a cargo del retiro de los repuestos 
identificados como innecesarios. 
- Responsables de la aplicación: Roxana Asto Bendezu y Evelin Yaranga Tacunan  
Están a cargo de la inspección para que, la tarea se realice de forma correcta. 
- Trabajadores: José Martínez Piñera e Iris Marcelo 
Serán los encargados de trasladar los repuestos obsoletos a un lugar distinto al área del 
almacén. 
Paso 5: El gerente general se encargó de supervisar que los responsables y trabajadores 
realicen la tarea de manera correcta. 
Seiton (Ordenar) 
Esta actividad tiene como finalidad evitar pérdidas de tiempo y esfuerzo, debido a que se 
clasifican las existencias para encontrarlos de manera fácil. De esta manera, los trabajadores 
tendrán un mejor manejo y accesibilidad de encontrar los repuestos y realizar sus tareas de 
forma correcta. 
 Paso 1: En el primer paso, se ordenan los repuestos de acuerdo a la familia que pertenecen 
ubicándolos según código de repuesto. 
 




Paso 2: En el segundo paso se utilizó señalizador de anaqueles, obteniendo como resultado 
un menor tiempo en la preparación de los pedidos, por lo que el personal tendrá mayor 
facilidad para encontrar los repuestos solicitados.  
Seiso (Limpieza) 
Esta actividad consiste en eliminar toda fuente de suciedad, estableciendo frecuencias de 
limpieza.  En este paso se logró identificar y eliminar toda la suciedad, logrando obtener 
beneficios como un área de trabajo más limpio, entrega de los pedidos más eficientes e 
identificar los repuestos de manera rápida.  
Paso 1: En el primer paso, se procede a realizar una charla al personal en donde se les explica 
el significado de mantener el área del almacén limpio. Esta charla es realizada por las autoras 
del presente trabajo de tesis. 
Paso 2: En este paso se designó las funciones de orden y limpieza del almacén de repuestos. 
 Encargado 1: José Martínez Piñera 
 Encargado 2: Iris Marcelo 
Paso 3: En el tercer paso se adquirió artículos de limpieza, para que el personal a cargo 
realiza las funciones designadas, entre los artículos tenemos: 
 Escoba 
 Recogedor 
 Balde  
 Trapeador  
 Guantes de limpieza 
 Trapos  
Paso 4: En este cuarto paso, se logró eliminar toda fuente de suciedad, así mismo realiza un 
formato para el control de limpieza, en los cuales se puede evaluar diariamente la limpieza 





            Figura 12 Formato de Limpieza  
Seiketsu (Estandarización) 
En esta fase se llega a visualizar los logros obtenidos anteriormente con las tres S realizadas, 
en esta etapa los trabajadores deben conocer sus responsabilidades y estar comprometidos 
con la aplicación de esta metodología y tener en claro el cumplimiento de las S anteriores. 
Paso 1: En este paso, se procedió a colocar una señal, que representa mantener el almacén 
limpio y ordenado. 
 
Figura 13 Señal de orden y limpieza  
Pasó 2: En este paso se colocó una tabla con cada una de las actividades que debe cumplir 






Tabla 20 Actividades del personal  
Actividades diarias del personal del almacén de repuestos 




Limpieza de los pasadizos, puerta ventana  
y anaqueles 
Fuente: Elaboración Propia 
Shitsuke (Disciplina) 
Es la fase final de la metodología, el cual se debe convertirse en habito, poderlos establecer 
y estandarizar dentro del almacén de repuestos, desarrollando la cultura de autocontrol, 
donde solo la conducta del trabajador demuestra su presencia, estimulando a que practiquen 
la disciplina. 
Paso 1: En este paso se procedió a colocar algunos afiches en el mural, sobre la importancia 
de conservar un área limpio y ordenado. 
Paso 2: Este es el paso final, donde se realiza una segunda charla a los trabajadores, para 
pedir el compromiso de cada uno de ellos y que puedan seguir con instrucciones. En esta 
charla se tocaron los siguientes puntos: 
 Compromiso laboral  
 Puntualidad 
 Responsabilidad 
 Trabajo ordenado y limpio  
 Aplicación de la metodología 5S  
 Estado del almacén de repuestos antes 




En las figuras 14 y 15, se puede observar el desorden con el que contaba el almacén 
inicialmente. 
Clasificación de Repuestos 
 
 
En las figuras 16 y 17 se muestra la clasificación de los repuestos, ya que inicialmente se 
encontraban desordenados y en diferentes lugares, luego de ello se procedió a ordenar. 
Metodología implementada 
 
En las figuras 16 y 17 se muestra el almacén ya ordenado y limpio, para una mejor 
organización de los repuestos y preparación de pedidos. 
Metodología 5s después de la aplicación 
Por otro lado, se obtuvieron resultados favorables, aumentando el índice de la metodología 
5s, por lo que antes el índice era de 36% mejorando a un 94% lo cual ayuda a tener un área 
más ordenada y a poder ubicar de manera más rápida los repuestos y lograr entregar los 
pedidos requeridos.  
 
Figura 16. Repuestos Clasificados Figura 17. Repuestos Clasificados 
Figura 18. Almacén ordenado y limpio 









Clasificación 18 20 90% 
Orden 20 20 100% 
Limpieza 18 20 90% 
Estandarizar 18 20 90% 
Disciplina 20 20 100% 
Total 94 100 94% 
                        Fuente: elaboración propia 
Tabla 22 Evaluación inicial de la metodología 5S en el almacén de repuestos 
Fuente: Elaboración propia 
FICHA DE EVALUACIÓN 5S – ÁREA DE ALMACÉN DE REPUESTOS 
Área:  Almacén de Repuestos Fecha: 
Encuestado:    
Clasificación (Seiri) Puntaje 
Existe materiales obsoletos que no se usan por varios meses 5 
Se respeta la designación de los almacenes 4 
Los repuestos requeridos son fáciles de encontrar 5 
Se hace uso de control visual 4 
Puntaje Total  18 
Orden (Seiso)   
Existe una señalización adecuada 5 
Los espacios están claramente identificados 5 
Existe un control en registro de inventarios 5 
Existe repuestos ordenados en los estantes 5 
Puntaje Total 20 
Limpieza (Seiton)   
Existe personal permanente para realizar la limpieza 4 
Estado de paredes, techos y ventanas 5 
Estado de los materiales almacenados 5 
Existe personal de verificar la limpieza 4 
Puntaje Total 18 
Estandarizar (Seiketsu)   
Se ha implementado ideas de mejoras 5 
Se usa procedimientos claro, escritos y actuales 5 
Existe un plan de mejoramiento a futuro 4 
Se genera regularmente notas de mejoramiento 4 
Puntaje Total 18 
Disciplina (Shitsuke)   
Se aplican los 4 anteriores pasos 5 
Se cumplen las normas de la empresa 5 
Los repuestos son almacenados correctamente 5 
Se cumplen con las acciones de la metodología 5S 5 





Se realizó un post test para analizar la mejora de la productividad y así determinar si la 
demora en la preparación de pedido disminuye y si se entregan las órdenes de pedido 
completo. 
Designación de ubicación 
De acuerdo a la clasificación ABC, se dan las ubicaciones, lo cual permitirá localizar 
rápidamente los repuestos, facilitando los despachos, reduciendo el tiempo de preparación 
del pedido y la toma de inventarios futuros. Se realizó colocando los repuestos de acuerdo 
al orden establecido en la propuesta, de manera tal que otros trabajadores tengan 
conocimiento de las ubicaciones donde se encuentren cada uno de los repuestos.  
Layaut después de la implementación  
Con la finalidad de realizar la distribución de los repuestos y mejorar el orden dentro del 
almacén se implementó 2 estantes nuevos. Por ende, se procedió a clasificar según la rotación 
de los repuestos. Para el grupo A se coloca los más cerca posible a la puerta, esto designación 
se da ya que la frecuencia de salida es mayor, respecto a las otras familias. Para el grupo B 
se ubica al medio debido a que la rotación es regular. Para el grupo C, designación de 
ubicación se decide ponerlo al último, ya que su salida es de baja rotación.  
La clasificación ayuda en la ubicación de los repuestos según su frecuencia de salida. Se 
decidió designar estas ubicaciones, con el fin de disminuir los tiempos de preparación del 
pedido respecto a la búsqueda de los repuestos requeridos y aumentar el cumplimiento de 












































DAP – PREPARACIÓN DE PEDIDO 
Área de trabajo: Almacén de repuesto Elaborado por: Roxana, Asto y Evelin, Yaranga 
Nombre de procedimiento: Preparación de pedido Nro. Tiempo 
Fecha: 
Símbolo 
Operación  7   
Código: Transporte 0   
Fecha de aprobación: Espera 1   
Número de revisión: Inspección 2   
Responsable: Almacenamiento 1   
Nº Descripción de las actividades 
Total   Tiempo 
(min)   
  
    
  
1 RECEPCIÓN DEL ORDEN DE PEDIDO X         4 
2 
VERIFICAR LOS DATOS DEL 
REMITENTE 
      
X 
  3.8 
3 
VERIFICA Y FILTRAR EL PEDIDO 
(CANTIDAD Y   UBICACIÓN) EN EL 
KARDEX 
    
  
X   3 
4 
UBICAR EL REPUESTO EN EL 
ESTANTE 
  
  X     14 
5 
SEPARAR LOS REPUESTOS 
SOLICITADOS 
X 
        3 
6 
ARMAR LOS PEDIDOS EN BOLSAS DE 
POLIETILENO CON AUTO CIERRE 
X         3.1 
7 
PEGAR ETIQUETAS CON LOS DATOS 
DEL PEDIDO  
X         2.5 
8 
LLENAR EL FORMATO DE PEDIDO 
DESPACHADO 
X         3.6 
9 LLENAR EL KARDEX DE SALIDA X         3.2 
10 
 INFORMAR Y ENTREGAR LA HOJA 
FIRMADA AL SUPERVISOR DEL 
ALMACÉN 
X 
        3 
11 GUARDAR REGISTRO         X 2 
 TOTAL           45.2 











Después de la implementación de las herramientas de la gestión de inventarios 
Situación mejorada 
Al finalizar la implementación se procedió a ingresar los datos de las existencias al Kardex 
en el sistema, este Kardex fue creado con la finalidad de controlar las existencias que cuenta 
la empresa. Así mismo se implementó formatos para realizar inventario trimestral, Todo ello 
con la finalidad de tener una información eficiente de los repuestos en stock y físico. 
 
Figura 23 Kardex de control de existencias. 
Resultados de la Exactitud en el registro de inventario 
Los datos en el siguiente cuadro son el resultado del inventario realizado mensualmente 
después de la implementación. La información más detallada para hallar el ERI después de 
la implementación pueden visualizarla (anexo 3) 
Tabla 23 ERI después de la implementación del almacén de repuestos 







ABRAZADERA  18 4 77.78 
AGUJAS 507 7 98.60 
ANILLO DE SEGURIDAD 45 5 88.89 
ARANDELAS 723 25 96.54 
ARRANCADOR S10(4-65N) 89 9 89.89 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 109 6 94.50 











BLOQUE DE CONTACTO 19 0 100.00 
BOBINAS 105 5 95.24 
BORNERAS 32 2 93.75 
BUSCA PASADAS 15 1 93.33 
CABLE ÓPTICO 6 0 100.00 
CABLES 230 5 97.83 
CHUPÓN DE POTENCIA 4 0 100.00 
CINTAS 48 5 89.58 
CINTILLOS 357 7 98.04 
CIRCUITOS INTEGRADOS 515 5 99.03 
CONECTORES  61 3 95.08 
CONECTORES DE ACEITE  51 2 96.08 
CONTACTOR  2 0 100.00 
CONVERTIDORES  4 0 100.00 
CUCHILLO DE REMALLADOR 42 3 92.86 
DISCO DURO   16 0 100.00 
DISCOS DE EMBRIAGUES 134 72 46.27 
DISPLAYS 13 1 92.31 
EJES 14 0 100.00 
ELECTROIMÁN  19 0 100.00 
ENCODER  33 1 96.97 
ESPIRAL ORGANIZADOR DE CABLES 4 0 100.00 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 168 3 98.21 
FIELTROS 11 0 100.00 
FILTROS 20 0 100.00 
FLEX 55 3 94.55 
FOCOS 105 2 98.10 
FRICCIÓN DE FRENO 10 1 90.00 
FUNDAS TERMO CONTRÁCTILES 18 1 94.44 
FUSIBLES 1323 77 94.18 
GANCHOS PARA LAS MÁQUINAS 1450 3 99.79 
GARFIELD 19 1 94.74 
GASA VUELTA 88 3 96.59 
GATILLOS 22 2 90.91 
GUÍAS DE CINTA 1026 26 97.47 
HERRAMIENTAS 45 3 93.33 
IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD 200 1 99.50 
INTERRUPTORES 13 0 100.00 
LAMINILLAS 13597 97 99.29 
LEVAS 380 11 97.11 
LIJAS 137 2 98.54 
LIMPIADOR DE CONTACTOS 20 0 100.00 
LOZA CERÁMICA FILETA 2506 56 97.77 











MAGNETO DE EMBRIAGUE 50 1 98.00 
MALLAS 21690 20 99.91 
MANGUERAS 12 0 100.00 
MANIVELLAS 22 1 95.45 
MARCADOR DE COSTURA 21 1 95.24 
MEDIDORES 6 0 100.00 
MÓDULOS 2319 19 99.18 
MOTORES PARA ASPIRADORES 11 0 100.00 
ORINGS 117 4 96.58 
PEGAMENTOS 13 0 100.00 
PEINES 20 2 90.00 
PERNOS 1058 2 99.81 
PILAS 16 -1 106.25 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 196 6 96.94 
PIÑONES 132 5 96.21 
PISTOLA DE AIRER COMPRIMIDO 10 0 100.00 
PISTOLA DE SILICONA 9 0 100.00 
PITAS PARA MÁQUINAS 54 4 92.59 
PLACAS 10 0 100.00 
PLANTILLOS TENSORES 495 6 98.79 
PLATINAS 50 3 94.00 
PRE ALIMENTADOR "ROJ DART" 19 0 100.00 
PROTECTORES MAGNÉTICOS 10 0 100.00 
PULSADORES 23 3 86.96 
RECTA CRTA HILOS 4 0 100.00 
REGLAS 19 1 94.74 
REGULADORES 81 1 98.77 
RELÉS 28 2 92.86 
REMACHE ALUMINIO 839 9 98.93 
REMETEDORES 5 0 100.00 
RESISTENCIAS DRIVER 12 1 91.67 
RESORTES 93 3 96.77 
RETÉN 187 7 96.26 
RODAJE 128 5 96.09 
RODILLOS 6 0 100.00 
RUEDAS DENTADA 9 0 100.00 
SEGUROS DE PORTA PEINE 24 1 95.83 
SEGUROS TERMINAL 108 8 92.59 
SELECTOR ELÉCTRICO 21 1 95.24 
SEMI CONDUCTOR 4 0 100.00 
SENSORES 17 0 100.00 
SERVOS 40 3 92.50 
SIERRA CORTA CÍRCULOS BIMETÁLICO  195 5 97.44 











SOMETHS 10 1 90.00 
SOPORT ENRROLLA TEJIDO 15 1 93.33 
SOPORTES 17 1 94.12 
TABLILLA JACQUARD 12 1 91.67 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 279 10 96.42 
TENSORES 437 7 98.40 
TERMINALES  1315 0 100.00 
TIJERA O CUCHILLA 45 3 93.33 
TORNILLOS 450 5 98.89 
TRANSFORMADORES 15 1 93.33 
TUERCAS 1000 6 99.40 
VENTILADOR 19 1 94.74 
ZOKET DE 14PINES REDONDOS 26 1 96.15 
PROMEDIO 96.23% 
Fuente: Elaboración propia 
Resultado de la Rotación de Inventario después  
Al culminar la implementación de la metodología ABC  
Tabla 24 Rotación de inventario después de la implementación  
MES INV. INICIAL INV. FINAL ROTACIÓN DESPUÉS 
MARZO 29942 28040 0.30 
ABRIL 28017 26097 0.17 
MAYO 42965 39991 0.26 
PROMEDIO 0.25 
Fuente: Elaboración propia 
Eficiencia después de la implementación  
Luego de ordenar, limpiar y llevar un mejor control de la cantidad de existencias del almacén 
de repuestos, así como la rotulación de los repuestos y estantes de acuerdo a la clasificación 
ABC, se continuó midiendo la eficiencia la cual se mide tiempo útil en minutos entre el 
tiempo total en minutos en cada preparación y despacho de los pedidos. La información más 







Tabla 25 Eficiencia del almacén de repuesto después de la implementación  
FICHA DE REGISTRO 
Indicador: Eficiencia 
Investigador(es): Asto Bendezu, Roxana Yanett - Yaranga Tacunan, Evelin 
SEMANAS TIEMPO TOTAL TIEMPO ÚTIL EFICIENCIA DESPUÉS 
Semana 1 75 57.9 77.20% 
Semana 2 138 101.5 73.55% 
Semana 3 227 171.6 75.59% 
Semana 4 218 160.3 73.53% 
Semana 5 220 166.6 75.73% 
Semana 6 215 162.9 75.77% 
Semana 7 209 156.8 75.02% 
Semana 8 237 183.3 77.34% 
Semana 9 233 177 75.97% 
Semana 10 259 199.2 76.91% 
Semana 11 241 187.8 77.93% 
Semana 12 218 171.2 78.53% 
PROMEDIO 75.84% 
Fuente: Elaboración propia 
Eficacia después de la implementación  
Después de la implementación se siguió tomando los datos de la eficacia el cual se mide a 
través de los repuestos despachados entre el total de repuestos pedidos por el área de 
mantenimiento. La información más detallada para evaluar la eficacia se puede visualizar en 
el anexo 10. 
Tabla 26 Eficacia después de la implementación del almacén de repuesto. 
FICHA DE REGISTRO 
Indicador: Eficacia 
Investigador(es): Asto Bendezu, Roxana Yanett - Yaranga Tacunan, Evelin 
SEMANAS EFICACIA DESPUÉS EFICACIA DESPUÉS EFICACIA DESPUÉS 
Semana 1 11 8 73.33% 
Semana 2 7 6 85.71% 
Semana 3 14 10 71.43% 
Semana 4 12 8 66.67% 
Semana 5 13 10 76.92% 
Semana 6 12 10 83.33% 




Semana 8 8 6 75.00% 
Semana 9 17 13 76.47% 
Semana 10 13 10 76.92% 
Semana 11 13 9 69.23% 
Semana 12 11 8 72.73% 
PROMEDIO 74.82% 
Fuente: Elaboración propia  
Productividad después de la implementación 
Luego de implementar las herramientas de gestión de inventario, se procede a determinar la 
productividad mediante la multiplicación de la eficiencia por eficacia. 
Tabla 27 Productividad después de la implementación del almacén de repuesto 
FICHA DE REGISTRO 
Indicador: Productividad 
Investigador(es): Asto Bendezu, Roxana Yanett - Yaranga Tacunan, Evelin 
SEMANAS EFICIENCIA DESPUÉS EFICACIA DESPUÉS 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUÉS 
Semana 1 77% 73% 56.61% 
Semana 2 74% 86% 63.04% 
Semana 3 76% 71% 54.00% 
Semana 4 74% 67% 49.02% 
Semana 5 76% 77% 58.25% 
Semana 6 76% 83% 63.14% 
Semana 7 75% 70% 52.52% 
Semana 8 77% 75% 58.01% 
Semana 9 76% 76% 58.09% 
Semana 10 77% 77% 59.16% 
Semana 11 78% 69% 53.95% 
Semana 12 79% 73% 57.11% 
PROMEDIO 56.62% 


























































3.1 Análisis descriptivo 
Se realiza el análisis descriptivo de las variables y sus dimensiones, mediante interpretación 
gráfica respecto a la muestra que son 12 semanas (3 meses). Se presenta a continuación el 
análisis descriptivo de tipo longitudinal, esto quiere decir medido en dos tiempos, un antes y 
un después de la implementación de la mejora. 
3.1.1 Variable Independiente: Gestión de inventario 
Cabe mencionar que la empresa antes de la implementación no contaba con un control 
adecuado de la gestión de inventarios, por lo que al inicio los índices de la herramienta tienen 
bajos resultados y ya en el después se puede observar resultados favorables, incrementando 
los índices de la herramienta implementada. 
 
Indicador 1: Exactitud de inventarios 




Familia de repuestos Total, general Total, general 
Suma de Registro anterior 117791 56342 
Suma de ítems con diferencia 18138 621 
Promedio de ERI % 72.36 96.23 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura 24 Análisis de la exactitud de inventario 
En la figura observamos la comparación de la exactitud de inventario (ERI), en un Análisis 












ERI - Antes - Después




inventario después de 96.23%, lo cual se aprecia la mejora con un incremento en la exactitud 
de 23.87%, permitiendo tener un control adecuado de las existencias y reducir las diferencias 
entre las existencias registradas y físico. 
 
Indicador 2: Rotación de inventarios 
Tabla 29 Rotación de inventario Antes y Después de la implementación  
 Antes Después 
MES OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE MARZO ABRIL MAYO 
SALIDAS 
CANTIDAD(PEDIDOS) 
309 262 681 1902 1920 2974 
INV. INICIAL 69476 24013 14033 29942 28017 42965 
INV. FINAL 69167 23751 13352 28040 26097 39991 
ÍNDICE DE ROTACIÓN 2.87% 3.66% 4.47% 29.70% 17.10% 25.61% 
PROMEDIO  3.66% 24.13% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura 25 Análisis de la rotación de inventario 
En la figura observamos la comparación de la rotación de inventarios, en un Análisis antes 
y después. Se muestra la rotación de inventario antes de 3.66%, y la rotación de inventario 
después de 24.13%, lo cual se aprecia la mejora con un incremento en la rotación de 20.47%, 
permitiendo tener conocimiento del flujo de las existencias, y tener mejor control de los 
















Rotación Antes - Después




3.1.2 Variable Dependiendo: Productividad 
Se va analizar el comportamiento de la productividad y de los indicadores que son eficiencia 
y eficacia, donde se muestra mediante tablas y gráficos la comparación del antes y el después 
de la mejora implementada respecto a la muestra que son 12 semanas (3 meses).  A 
continuación de detalla dicha información.  
 
Tabla 30 Productividad Antes y Después de la implementación  
 Antes Después 
PRODUCTIVIDAD OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE MARZO ABRIL MAYO 
% 37.79% 38.36% 36.14% 55.67% 57.98% 57.08% 
PROMEDIO 37.96% 56.63% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura 26. Análisis de la productividad 
En la figura observamos la comparación de la productividad, en un Análisis antes y después. 
Se muestra la productividad antes de 37.96%, y la productividad después de 56.62%, lo cual 
se aprecia la mejora con un incremento en la productividad de 18.67%, lo cual se observa la 
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Indicador 1: Eficiencia 
Tabla 31 Eficiencia Antes y Después de la implementación  
 
 Antes Después 
EFICIENCIA OCTUBRE  NOVIEMBRE DICIEMBRE MARZO ABRIL MAYO 
% 59.41% 59.37% 56.50% 74.97% 75.97% 77.33% 
PROMEDIO  58.43% 75.84% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Figura 27 Análisis de la Eficiencia  
En la figura observamos la comparación de la eficiencia, en un Análisis antes y después. Se 
muestra la eficiencia antes de 58.43%, y la rotación de inventario después de 75.84%, lo cual 
se aprecia la mejora con un incremento en la eficiencia de 20.41%, lo cual se observa la 
mejora ya que se logra reducir los tiempos de preparación del pedido 
 
Indicador 2: Eficacia 
 
Tabla 32 Eficacia Antes y Después de la implementación  
 Antes Después 
EFICACIA OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE MARZO ABRIL MAYO 
% 63.63% 64.48% 64.03% 74.29% 76.31% 73.84% 
PROMEDIO 63.33% 74.82% 
















Eficiencia Antes - Después





Figura 28. Análisis de la Eficacia 
En la figura observamos la comparación de la eficacia, en un Análisis antes y después. Se 
muestra la eficacia antes de 63.33%, y la rotación de inventario después de 74.82%, lo cual 
se aprecia la mejora con un incremento en la eficacia de 11.49%, lo cual se observa la mejora 
en la entrega de los pedidos. Donde se logra entregar los pedidos completos requeridos por 
el cliente interno. 
 
3.2 Análisis inferencial 
Se realiza el análisis de los resultados antes y después de la implementación, en base a nuestra 
variable dependiente, que es la productividad y sus dimensiones que son la eficiencia y 
eficacia, con el uso del estadígrafo SPSS 25. 
Tabla 33 Prueba de fiabilidad con Pearson  
 
Estadísticos descriptivos 
 Media Desviación estándar N 
Productividad antes 37,9642 3,12068 12 
Productividad después 56,6283 3,88640 12 
Eficiencia antes 58,4292 2,25921 12 
Eficiencia después 75,8400 1,59742 12 
Eficacia antes 63,3325 6,23300 12 
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1 ,704* ,233 ,156 ,555 ,606* 
Sig. (bilateral)  ,011 ,465 ,628 ,061 ,037 
Suma de cuadrados 
y productos 
vectoriales 
107,125 93,921 18,100 8,569 118,735 114,954 
Covarianza 9,739 8,538 1,645 ,779 10,794 10,450 





,704* 1 ,211 ,055 ,814** ,939** 
Sig. (bilateral) ,011  ,511 ,866 ,001 ,000 
Suma de cuadrados 
y productos 
vectoriales 
93,921 166,145 20,369 3,725 216,831 221,633 
Covarianza 8,538 15,104 1,852 ,339 19,712 20,148 





,233 ,211 1 -,174 ,634* ,226 
Sig. (bilateral) ,465 ,511  ,589 ,027 ,480 
Suma de cuadrados 
y productos 
vectoriales 
18,100 20,369 56,144 -6,896 98,223 30,997 
Covarianza 1,645 1,852 5,104 -,627 8,929 2,818 





,156 ,055 -,174 1 -,118 -,196 





















Suma de cuadrados 
y productos 
vectoriales 
8,569 3,725 -6,896 28,069 -12,873 -19,001 
Covarianza ,779 ,339 -,627 2,552 -1,170 -1,727 
N 12 12 12 12 12 12 
Eficacia antes Correlación de 
Pearson 
,555 ,814** ,634* -,118 1 ,799** 
Sig. (bilateral) ,061 ,001 ,027 ,716  ,002 
Suma de cuadrados 
y productos 
vectoriales 
118,735 216,831 98,223 -12,873 427,354 302,628 
Covarianza 10,794 19,712 8,929 -1,170 38,850 27,512 





,606* ,939** ,226 -,196 ,799** 1 
Sig. (bilateral) ,037 ,000 ,480 ,542 ,002  
Suma de cuadrados 
y productos 
vectoriales 
114,954 221,633 30,997 -19,001 302,628 335,655 
Covarianza 10,450 20,148 2,818 -1,727 27,512 30,514 
N 12 12 12 12 12 12 
*. La correlación es significativa en el nivel 0,05 (bilateral). 
**. La correlación es significativa en el nivel 0,01 (bilateral). 
 
INTERPRETACIÓN:  
En función de los resultados, se tiene en cuenta el índice de correlación obtenido por el 




Análisis de la hipótesis general 
Productividad 
Ha: La aplicación de la gestión de inventario incrementa la productividad del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho – 2019. 
Para comenzar, se contrastará la hipótesis general, para ello es necesario realizar la prueba 
de normalidad entre la productividad antes y la productividad después de La aplicación de 
la gestión de inventario, de manera que podamos identificar si muestra un comportamiento 
paramétrico. Para poder realizar la prueba se utilizará el estadígrafo Shapiro-Wilk, debido a 
que los datos con los que se cuenta son menores que 30. 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico estadígrafo 
wilcoxon. 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico estadígrafo t 
student. 
Tabla 35 Regla de decisión: 
 Antes Después Conclusión 
sig> 0.05 si si paramétrico 
sig> 0.05 si no no paramétrico 
sig> 0.05 no si no paramétrico 
sig> 0.05 no no no paramétrico 
 
Tabla 36 Prueba de normalidad 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad antes 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 





Tabla 37 Análisis descriptivo  
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Productividad antes Media 37,9642 ,90086 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 35,9814  
Límite superior 39,9470  
Media recortada al 5% 38,0474  
Mediana 38,9000  
Varianza 9,739  
Desviación estándar 3,12068  
Mínimo 32,53  
Máximo 41,90  
Rango 9,37  
Rango intercuartil 5,54  
Asimetría -,437 ,637 
Curtosis -1,189 1,232 
Productividad 
después 
Media 56,6283 1,12191 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 54,1590  
Límite superior 59,0976  
Media recortada al 5% 56,6981  
Mediana 56,8350  
Varianza 15,104  
Desviación estándar 3,88640  
Mínimo 49,02  
Máximo 62,98  
Rango 13,96  




Asimetría -,310 ,637 
Curtosis ,251 1,232 
 
Tabla 38  Prueba de normalidad 
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad antes ,220 12 ,114 ,927 12 ,346 
Productividad después ,176 12 ,200* ,975 12 ,958 
 
INTERPRETACIÓN: 
La Tabla, se puede que el Sig de la productividad antes es de 0.346 y el después es de 0.958, 
demostrando que los datos para validar la hipótesis general son Paramétricos, esto debido a 
que ambas son mayores que 0.05, decimos que, dado la regla de decisión, tendremos que 


























Contrastación de la hipótesis general: 
Ho: La aplicación de la gestión de inventario no incrementa la productividad del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho – 2019. 
Ha: La aplicación de la gestión de inventario incrementa la productividad del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho – 2019. 
Regla de decisión: 
Ho:   µProductividad_ antes ≥ µProductividad _Después 
Ha:   µProductividad _antes < µProductividad _Después 
 
 
Tabla 39 Prueba T 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Productividad antes 37,9642 12 3,12068 ,90086 






De la Tabla, podemos observar la media de la productividad antes (37.9642) es menor que 
la media de la productividad después (56.6283), por consiguiente, se acepta la hipótesis 
alterna, y queda totalmente rechazada la hipótesis nula. 
Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar 
el análisis a través del valor (Sig.) 
Tabla 40 Correlación de muestras emparejadas  
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Productividad antes & 
Productividad después 
12 ,704 ,011 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 
Tabla 41 Regla de muestras emparejadas 
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De la tabla 0, se puede verificar que el valor sig. De la prueba T-student, que fue aplicada a 
la productividad antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión rechaza a la 
hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 
Análisis de la hipótesis específica 1: 
Eficiencia 
Ha: La aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficiencia del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho -2019. 
A continuación, se procederá a contrastar la primera hipótesis específica, para ello es 
necesario realizar la prueba de normalidad entre el porcentaje de la eficiencia antes y después 
de haber sido implementado La aplicación de la gestión de inventario, para conocer si 
muestran un comportamiento paramétrico o no. Dado que nuestros datos son menos que 30, 
se utilizará el estadígrafo Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla 42 Regla de decisión  
 Antes Después Conclusión 
sig> 0.05 si si paramétrico 
sig> 0.05 si no no paramétrico 
sig> 0.05 no si no paramétrico 
sig> 0.05 no no no paramétrico 
 
 
Tabla 43 Resumen de procesamiento de casos 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 




N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia antes 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
Eficiencia después 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
 
Tabla 44 Análisis descriptivo  
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Eficiencia antes Media 58,4292 ,65218 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 56,9937  
Límite superior 59,8646  
Media recortada al 5% 58,5157  
Mediana 58,8350  
Varianza 5,104  
Desviación estándar 2,25921  
Mínimo 53,07  
Máximo 62,23  
Rango 9,16  
Rango intercuartil 2,68  
Asimetría -,950 ,637 
Curtosis 2,364 1,232 
Eficiencia después Media 75,8400 ,46114 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 74,8250  
Límite superior 76,8550  
Media recortada al 5% 75,8506  
Mediana 75,7150  
Varianza 2,552  




Mínimo 73,09  
Máximo 78,40  
Rango 5,31  
Rango intercuartil 2,50  
Asimetría -,320 ,637 
Curtosis -,499 1,232 
 
Tabla 45 Prueba de normalidad  
Pruebas de normalidad 
 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia antes ,207 12 ,163 ,907 12 ,195 
Eficiencia después ,185 12 ,200* ,959 12 ,769 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
INTERPRETACIÓN: 
La Tabla 00, se puede que el Sig de la eficiencia antes es de (0.195) y el después es de 
(0.769), demostrando que los datos para validar la primera hipótesis especifican son 
Paramétricos, esto debido a que ambas son mayores que 0.05, decimos que, dado la regla de 
































Contrastación de la hipótesis específica 1: 
Ho: La aplicación de la gestión de inventario no incrementa la eficiencia del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho -2019. 
Ha: La aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficiencia del almacén de 
repuestos de una empresa textil, Lurigancho -2019. 
Regla de decisión: 
Ho:   µEficiencia_antes ≥ µEficiencia _después 
Ha:   µEficiencia _antes< µEficiencia _después 
 
Tabla 46 Prueba T 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 Eficiencia antes 58,4292 12 2,25921 ,65218 
Eficiencia después 75,8400 12 1,59742 ,46114 
 
INTERPRETACIÓN: 
De la tabla, como podemos observar la media de la eficiencia antes (58.4292) es menor que 
la media de la eficiencia después (75.8400), por consiguiente, se acepta la hipótesis alterna, 
y queda totalmente rechazada la hipótesis nula, por lo cual queda demostrado la 
implementación. 
Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar 






Tabla 47 Correlación de muestras emparejadas 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Eficiencia antes & Eficiencia 
después 
12 -,174 ,589 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 48 Prueba de muestras emparejadas 
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De la tabla, se puede verificar que el valor sig. De la prueba T-student, que fue aplicada a la 
eficiencia antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión rechaza a la hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna. 
Análisis de la hipótesis específica 2: 
Eficacia 
Ha: La aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficacia del almacén de repuesto 
una empresa textil, Lurigancho -2019. 
A continuación, se procederá a contrastar la segunda hipótesis específica, para ello es 




implementado La aplicación de la gestión de inventario, para conocer si muestran un 
comportamiento paramétrico o no. Dado que nuestros datos son menos que 30, se utilizará 
el estadígrafo Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
Si Sig > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla 49 Regla de decisión  
 Antes Después Conclusión 
sig> 0.05 si si paramétrico 
sig> 0.05 si no no paramétrico 
sig> 0.05 no si no paramétrico 
sig> 0.05 no no no paramétrico 
 
Tabla 50 Resumen de procesamiento de casos 
Resumen de procesamiento de casos 
 
Casos 
Válido Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia antes 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
Eficacia después 12 100,0% 0 0,0% 12 100,0% 
 
Tabla 51 Análisis descriptivos 
Descriptivos 
 Estadístico Error estándar 
Eficacia antes Media 63,3325 1,79931 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 59,3722  
Límite superior 67,2928  





 Estadístico Error estándar 
Mediana 64,5750  
Varianza 38,850  
Desviación estándar 6,23300  
Mínimo 50,00  
Máximo 71,43  
Rango 21,43  
Rango intercuartil 9,61  
Asimetría -,772 ,637 
Curtosis ,225 1,232 
Eficacia después Media 74,8200 1,59463 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 71,3102  
Límite superior 78,3298  
Media recortada al 5% 74,6678  
Mediana 74,3500  
Varianza 30,514  
Desviación estándar 5,52395  
Mínimo 66,67  
Máximo 85,71  
Rango 19,04  
Rango intercuartil 6,49  
Asimetría ,689 ,637 
Curtosis ,260 1,232 
 
Tabla 52 Prueba de normalidad de la eficacia antes y después 






Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia antes ,203 12 ,186 ,937 12 ,457 
Eficacia después ,181 12 ,200* ,949 12 ,629 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
 
INTERPRETACIÓN: 
La Tabla, se puede que el Sig de la eficacia antes es de (0.457) y el después es de (0.629), 
demostrando que los datos para validar la segunda hipótesis especifican son Paramétricos, 
esto debido a que ambas son mayores que 0.05, decimos que, dado la regla de decisión, 





























Contrastación de la hipótesis específica 2: 
Ho: La aplicación de la gestión de inventario no incrementa la eficacia del almacén de 
repuesto de una empresa textil, Lurigancho -2019. 
Ha: La aplicación de la gestión de inventario incrementa la eficacia del almacén de repuesto 
de una empresa textil, Lurigancho -2019. 
Regla de decisión: 
Ho:   µEficacia_antes ≥ µEficacia _después 
Ha:   µEficacia _antes< µEficacia _después 
 
Tabla 53 Prueba T 
 
Estadísticas de muestras emparejadas 
 Media N 
Desviación 
estándar 





Par 1 Eficacia antes 63,3325 12 6,23300 1,79931 
Eficacia después 74,8200 12 5,52395 1,59463 
 
INTERPRETACIÓN: 
De la tabla, como podemos observar la media de la eficacia antes (63.3325) es menor que la 
eficacia después (74.8200), por consiguiente, se acepta la hipótesis alterna, y queda 
totalmente rechazada la hipótesis nula, por lo cual queda demostrado la implementación. 
Una vez completado el análisis y haber aceptado la hipótesis alterna, se procederá a realizar 
el análisis a través del valor (Sig.) 
Tabla 54 Correlaciones de muestras emparejadas 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlación Sig. 
Par 1 Eficacia antes & Eficacia 
después 
12 ,799 ,002 
 
Regla de decisión: 
Si Sig ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si Sig > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla 55 Prueba de muestras emparejadas 
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De la tabla, se puede verificar que el valor sig. De la prueba T-student, que fue aplicada a la 
eficacia antes y después, es de 0.000, que según la regla de decisión rechaza a la hipótesis 
























































Después de la aplicación del sistema de gestión de inventario dentro del área del almacén de 
repuestos, se puede determinar que se llegó a cumplir con los objetivos planteados en la 
investigación, logrando notarse grandes cambios respecto a la preparación y despacho de los 
pedidos demandados por el cliente interno, en relación con la eficiencia y eficacia, los cuales 
son los indicadores que ayudaron en el incremento de la productividad del almacén de 
repuestos.  
En la presente tesis, se puede demostrar que la productividad tuvo como resultado un 
incremento después de haber aplicado la gestión de inventarios, lo cual se puede observar en 
la tabla 23. donde se puede apreciar que la media antes de la aplicación es de 37.96% en 
comparación de la media después que resulta 56.63%. Lo cual se obtiene como resultado un 
incremento de la productividad en el almacén de repuestos de 18.67%. Por otro lado, en la 
tesis de Jibaja, titulada “Aplicación de la gestión de inventarios para mejorar la 
productividad en el almacén de la empresa SEIN S.R.L; La Victoria, 2017” se logra un 
incremento de la productividad en un 24.08%, aplicando también la metodología ABC y las 
5S, logrando con el cumplimiento del despacho de los productos requeridos. 
En relación a la dimensión eficiencia, respecto al tiempo en la preparación de los pedidos, 
se observa un aumento de 20.41%, lo cual se puede verificar en la tabla 24, en donde se 
observa que la media de la eficiencia antes es de 58.43% y la media después de la aplicación 
resulta de 75.84%, logrando de esa manera un incremento de la eficiencia. Se utiliza como 
referencia la tesis de Medina, cuya tesis es “Aplicación de la gestión de inventarios de 
almacén para mejorar la productividad en la empresa VEND S.A.C., Bellavista, 2017”, 
donde se desarrolló un sistema de gestión de inventarios, desarrollando la herramienta ABC, 
lo que ayudo en poder identificar los elementos más representativos par la empresa y tener 
mayor control en ellos, así mismo se realiza el pronóstico de la demanda de los repuestos, 
permitiendo comprar la cantidad ideal. Obteniendo de todo ello un incremento en la 
productividad y por consiguiente respecto a la eficiencia lo cual resulta un valor de 21.93%. 
En relación a la dimensión eficacia, respecto al despacho de los pedidos requeridos por el 
cliente interno, se puede señalar que con la aplicación del sistema gestión de inventarios, se 
evidencia un incremento de la eficacia, ya que en la tabla 25, se puede observar que la 
eficacia antes es de 63.33% y después el incremento es de 74.82%, lo cual resulta un 
incremento de 11.49%. De igual manera Rodríguez en su tesis “Aplicación de gestión de 




Perú Cedep E.I.R.L Lima – 2017” logra un incremento en la productividad y con ello el 
incremento de la eficacia en un 30%. Es por ello, que se puede afirmar que la gestión de 
























































Se determinó que al aplicar la gestión de inventario se logró incrementar la productividad 
del almacén de repuestos. Antes de la aplicación la productividad era de 37.96% y después 
de la aplicación es 56.63%, obteniendo la incrementación de 18.67%.  Según el análisis 
desarrollado, las causas más relevantes que ocasionaban la baja productividad son; La 
demora en la entrega de los pedidos, esto se debe a la mala clasificación de las existencias 
en el almacén, presencia constante de diferencia de stock entre el inventario físico y el 
registro de inventario. Así como la falta de orden y limpieza dentro del alancen. Para 
contrarrestar dichas causas se implementó formatos de kardex en físico y en sistema, 
permitiendo controlar las salidas y entradas de los repuestos, la cantidad de repuesto dentro 
del almacén, se desarrolló la clasificación ABC y el método 5S disminuyendo el tiempo de 
búsqueda de un producto y la demora en el despacho. 
Al aplicar la gestión de inventario se determinó el incremento de la eficiencia del almacén 
de repuesto en una empresa textil, Lurigancho - 2019. Se puede visualizar la diferencia entre 
la eficiencia antes de la implementación fue de (58.43%), así mismo la diferencia de medias 
de la eficiencia después de la implementación fue de (75.84%), Constatado por medio del 
software estadístico SPSS 25. 
Al aplicar la gestión de inventario se determinó el incremento de la eficacia del almacén de 
repuesto de una empresa textil, Lurigancho – 2019.Se puede visualizar que la eficacia antes 
de la implementación fue de (63.33%), así mismo la diferencia de medias de la eficacia 
después de la implementación fue de (74.82%). Constatado por medio del software 










































Se recomienda seguir cumpliendo con la metodología aplicada, realizar evaluaciones diarias, 
y seguir mejorando en cuanto al manejo de los inventarios, para que haya mejores resultados 
respecto a la entrega de los pedidos requeridos, así mismo para disminuir el tiempo de 
preparación de pedido. 
Se recomienda que haya capacitación de la herramienta gestión de inventarios al personal 
encardo del área, para tener un mejor control y manejo de las existencias y mejorar los 
procedimientos para realizar las actividades. 
Se debe continuar con el control de los indicadores, así mismo continuar con el método ABC 
para tener un mejor control de los artículos de mayor rotación y que no deben faltar en el 
almacén. 
Se recomienda la continuidad de la aplicación de la metodología 5S, manteniendo el orden 
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Anexo 1. Matriz de coherencia 
PROBLEMAS OBJETIVOS HIPÓTESIS 
General 
 
¿Cómo la aplicación de la gestión de 
inventario incrementara productividad 
del almacén de repuestos de una empresa 
textil, Lurigancho - 2019? 
 
Determinar cómo la aplicación de la gestión de 
inventario incrementa la productividad del 
almacén de repuestos de una empresa textil, 
Lurigancho – 2019. 
 
 
La aplicación de la gestión de inventario 
incrementa la productividad del almacén 
de repuestos de una empresa textil, 




¿Cómo la aplicación de la gestión de 
inventario incrementara la eficiencia del 
almacén de repuestos de una empresa 
textil, Lurigancho -2019? 
 
 
Determinar cómo la aplicación de gestión de la 
gestión de inventario incrementa la eficiencia 




La aplicación de la gestión de inventario 
incrementa la eficiencia del almacén de 




¿Cómo la aplicación la gestión de 
inventario incrementara la eficacia del 
almacén de repuestos de una empresa 
textil, Lurigancho -2019? 
 
 
Determinar cómo la aplicación de la gestión de 
inventario incrementa la eficacia del almacén de 




La aplicación de la gestión de inventario 
incrementa la eficacia del almacén de 






Anexo 2. Exactitud del registro de inventario antes 
Repuestos Registro 
anterior 
stock real ítems con 
diferencia 
ERI % 
ABRAZADERA  24 18 4 77.78% 
AGUJAS 1307 1416 150 89.41% 
ANILLO DE SEGURIDAD 50 44 10 77.27% 
ARANDELAS 2000 1695 305 82.01% 
ARRANCADOR S10(4-65N) 92 89 3 96.63% 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 300 259 41 84.17% 
BASE DE PINZA TRAENTE Y 
PORTANTE 
90 129 39 69.77% 
BATERÍAS 30 25 5 80.00% 
BLOQUE DE CONTACTO 34 28 6 78.57% 
BOBINAS 105 89 16 82.02% 
CINTAS 36 48 12 75.00% 
CIRCUITOS INTEGRADOS 400 515 115 77.67% 
DISCO DURO   10 16 6 62.50% 
GARFIELD 17 19 2 89.47% 
GUÍAS DE CINTA 945 1026 81 92.11% 
LEVAS 250 380 130 65.79% 
CINTILLOS 550 397 153 61.46% 
PLACAS 8 10 2 80.00% 
PLATINAS 40 50 10 80.00% 
CONECTORES DE ACEITE  45 51 6 88.24% 
REGULADORES 57 81 24 70.37% 
RESORTES 70 93 23 75.27% 
TERMINALES  1000 1315 315 76.05% 
BORNERAS 45 32 13 59.38% 
DISCOS DE EMBRIAGUES 170 142 28 80.28% 
BUSCA PASADAS 23 15 8 46.67% 
CABLE ÓPTICO 9 6 3 50.00% 
ELECTROIMÁN  25 19 6 68.42% 
ENCODER  56 45 11 75.56% 
CABLES 265 230 35 84.78% 
FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
250 197 53 73.10% 
FIELTROS 15 13 2 84.62% 
FILTROS 35 28 7 75.00% 
FLEX 84 66 18 72.73% 
FOCOS 130 115 15 86.96% 
CHUPÓN DE POTENCIA 9 4 5 -25.00% 
CONECTORES (DIFERENTES PINES) 79 61 18 70.49% 
FUSIBLES 1698 1533 165 89.24% 
GANCHOS PARA LAS MAQUINAS 1900 1652 248 84.99% 
CONTACTOR  5 2 3 -50.00% 
GASA VUELTA 123 106 17 83.96% 
CONVERTIDORES  7 4 3 25.00% 






stock real ítems con 
diferencia 
ERI % 
DISPLAYS 20 13 7 46.15% 
EJE 18 14 4 71.43% 
ESPIRAL ORGANIZADOR DE CABLES 9 4 5 -25.00% 
LAMINILLAS 21000 16107 4893 69.62% 
FRICCIÓN DE FRENO 23 10 13 -30.00% 
LIJAS 190 172 18 89.53% 
LIMPIADOR DE CONTACTOS 16 12 4 66.67% 
LOZA CERÁMICA  FILETA 3600 3096 504 83.72% 
FUNDAS TERMO CONTRÁCTILES 19 18 1 94.44% 
GATILLOS 25 22 3 86.36% 
MALLAS 69200 60780 8420 86.15% 
HERRAMIENTAS 52 45 7 84.44% 
IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD 214 200 14 93.00% 
INTERRUPTORES 16 13 3 76.92% 
LUZ DE EMBRIAGUE 7 5 2 60.00% 
MAGNETO DE EMBRIAGUE 67 50 17 66.00% 
MANGUERAS 22 12 10 16.67% 
ORINGS 200 124 76 38.71% 
PEGAMENTOS 30 18 12 33.33% 
MANIVELLAS 25 22 3 86.36% 
PERNOS 1400 1236 164 86.73% 
MARCADOR DE COSTURA 23 21 2 90.48% 
MEDIDORES 8 6 2 66.67% 
MÓDULOS 2600 2319 281 87.88% 
MOTORES PARA ASPIRADORES 14 11 3 72.73% 
PEINES 24 20 4 80.00% 
PILAS 22 16 6 62.50% 
PIÑONES 143 132 11 91.67% 
PISTOLA  DE  AIRER COMPRIMIDO 15 10 5 50.00% 
PRE ALIMENTADOR "ROJ DART" 22 20 2 90.00% 
PISTOLA DE SILICONA 14 9 5 44.44% 
PULSADORES 47 40 7 82.50% 
PITAS PARA MÁQUINAS 62 54 8 85.19% 
PLANTILLOS TENSORES 600 495 105 78.79% 
PROTECTORES MAGNÉTICOS 21 10 11 -10.00% 
RELÉ 15 40 25 37.50% 
RECTA CRTA HILOS 8 4 4 0.00% 
REGLAS 25 19 6 68.42% 
REMACHE ALUMINIO 900 839 61 92.73% 
REMETEDORES 9 5 4 20.00% 
RETÉN 250 199 51 74.37% 
RODAJE 200 159 41 74.21% 
RESISTENCIAS DRIVER 25 12 13 -8.33% 
RODILLOS 11 6 5 16.67% 
RUEDAS DENTADA 14 9 5 44.44% 
SEGUROS DE PORTA PEINE 36 24 12 50.00% 






stock real ítems con 
diferencia 
ERI % 
SELECTOR ELÉCTRICO 32 21 11 47.62% 
SENSORES 25 22 3 86.36% 
SERVOS 139 90 49 45.56% 
SEMI CONDUCTOR 9 4 5 -25.00% 
SIERRA CORTA CÍRCULOS 
BIMETÁLICO  
21 11 10 9.09% 
SILICONA EN BARRA 78 68 10 85.29% 
SOMETHS 16 10 6 40.00% 
SOPORT ENRROLLA TEJIDO 28 15 13 13.33% 
SOPORTES 29 17 12 29.41% 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 300 279 21 92.47% 
TABLILLA JACQUARD 22 12 10 16.67% 
TENSORES 612 437 175 59.95% 
TIJERA O CUCHILLA 90 78 12 84.62% 
TORNILLOS 834 532 302 43.23% 
TRANSFORMADORES 32 15 17 -13.33% 
TUERCAS 1589 1166 423 63.72% 
VENTILADOR 30 26 4 84.62% 
ZOKET DE 14PINES REDONDOS 36 26 10 61.54% 














ABRAZADERA  18 18 4 77.78 
AGUJAS 507 500 7 98.60 
ANILLO DE SEGURIDAD 45 43 5 88.89 
ARANDELAS 723 698 25 96.54 
ARRANCADOR S10(4-65N) 89 80 9 89.89 
BASE DE PINZA TRAENTE Y 
PORTANTE 
109 103 6 94.50 
BATERÍAS 18 18 0 100.00 
BLOQUE DE CONTACTO 19 19 0 100.00 
BOBINAS 105 100 5 95.24 
BORNERAS 32 30 2 93.75 
BUSCA PASADAS 15 14 1 93.33 
CABLE ÓPTICO 6 6 0 100.00 
CABLES 230 225 5 97.83 
CHUPÓN DE POTENCIA 4 4 0 100.00 
CINTAS 48 43 5 89.58 
CINTILLOS 357 350 7 98.04 
CIRCUITOS INTEGRADOS 515 510 5 99.03 
CONECTORES  61 58 3 95.08 
CONECTORES DE ACEITE  51 49 2 96.08 
CONTACTOR  2 2 0 100.00 
CONVERTIDORES  4 4 0 100.00 
CUCHILLO DE REMALLADOR 42 39 3 92.86 
DISCO DURO   16 16 0 100.00 
DISCOS DE EMBRIAGUES 134 62 72 46.27 
DISPLAYS 13 12 1 92.31 
EJE 14 14 0 100.00 
ELECTROIMÁN  19 19 0 100.00 
ENCODER  33 32 1 96.97 
ESPIRAL ORGANIZADOR DE 
CABLES 
4 4 0 100.00 
FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
168 165 3 98.21 
FIELTROS 11 11 0 100.00 
FILTROS 20 20 0 100.00 
FLEX 55 52 3 94.55 
FOCOS 105 103 2 98.10 
FRICCIÓN DE FRENO 10 9 1 90.00 
FUNDAS TERMO 
CONTRÁCTILES 
18 17 1 94.44 
FUSIBLES 1323 1246 77 94.18 
GANCHOS PARA LAS 
MÁQUINAS 











GARFIELD 19 18 1 94.74 
GASA VUELTA 88 85 3 96.59 
GATILLOS 22 20 2 90.91 
GUÍAS DE CINTA 1026 1000 26 97.47 
HERRAMIENTAS 45 42 3 93.33 
IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD 200 199 1 99.50 
INTERRUPTORES 13 13 0 100.00 
LAMINILLAS 13597 13500 97 99.29 
LEVAS 380 369 11 97.11 
LIJAS 137 135 2 98.54 
LIMPIADOR DE CONTACTOS 20 20 0 100.00 
LOZA CERÁMICA FILETA 2506 2450 56 97.77 
LUZ DE EMBRIAGUE 5 5 0 100.00 
MAGNETO DE EMBRIAGUE 50 49 1 98.00 
MALLAS 21690 21670 20 99.91 
MANGUERAS 12 12 0 100.00 
MANIVELLAS 22 21 1 95.45 
MARCADOR DE COSTURA 21 20 1 95.24 
MEDIDORES 6 6 0 100.00 
MÓDULOS 2319 2300 19 99.18 
MOTORES PARA 
ASPIRADORES 
11 11 0 100.00 
ORINGS 117 113 4 96.58 
PEGAMENTOS 13 13 0 100.00 
PEINES 20 18 2 90.00 
PERNOS 1058 1056 2 99.81 
PILAS 16 17 -1 106.25 
PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 
196 190 6 96.94 
PIÑONES 132 127 5 96.21 
PISTOLA DE AIRER 
COMPRIMIDO 
10 10 0 100.00 
PISTOLA DE SILICONA 9 9 0 100.00 
PITAS PARA MÁQUINAS 54 50 4 92.59 
PLACAS 10 10 0 100.00 
PLANTILLOS TENSORES 495 489 6 98.79 
PLATINAS 50 47 3 94.00 
PRE ALIMENTADOR "ROJ 
DART" 
19 19 0 100.00 
PROTECTORES MAGNÉTICOS 10 10 0 100.00 
PULSADORES 23 20 3 86.96 
RECTA CRTA HILOS 4 4 0 100.00 
REGLAS 19 18 1 94.74 











RELÉ 28 26 2 92.86 
REMACHE ALUMINIO 839 830 9 98.93 
REMETEDORES 5 5 0 100.00 
RESISTENCIAS DRIVER 12 11 1 91.67 
RESORTES 93 90 3 96.77 
RETÉN 187 180 7 96.26 
RODAJE 128 123 5 96.09 
RODILLOS 6 6 0 100.00 
RUEDAS DENTADA 9 9 0 100.00 
SEGUROS DE PORTA PEINE 24 23 1 95.83 
SEGUROS TERMINAL 108 100 8 92.59 
SELECTOR ELÉCTRICO 21 20 1 95.24 
SEMI CONDUCTOR 4 4 0 100.00 
SENSORES 17 17 0 100.00 
SERVOS 40 37 3 92.50 
SIERRA CORTA CÍRCULOS 
BIMETÁLICO  
195 190 5 97.44 
SILICONA EN BARRA 68 68 0 100.00 
SOMETHS 10 9 1 90.00 
SOPORT ENRROLLA TEJIDO 15 14 1 93.33 
SOPORTES 17 16 1 94.12 
TABLILLA JACQUARD 12 11 1 91.67 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 279 269 10 96.42 
TENSORES 437 430 7 98.40 
TERMINALES  1315 1315 0 100.00 
TIJERA O CUCHILLA 45 42 3 93.33 
TORNILLOS 450 445 5 98.89 
TRANSFORMADORES 15 14 1 93.33 
TUERCAS 1000 994 6 99.40 
VENTILADOR 19 18 1 94.74 
ZOKET DE 14PINES REDONDOS 26 25 1 96.15 










Anexo 4. Datos de la rotación de inventarios antes 
MES REPUESTOS PEDIDOS SALIDAS EN 
CANTIDAD 
INV. INICIAL INV. 
FINAL 
ROTACIÓN 
OCTUBRE AGUJAS 1 10 1416 1406 0.001 
OCTUBRE BASE DE PINZA TRAENTE Y 
PORTANTE 
9 9 129 120 0.072 
OCTUBRE BATERÍAS 2 2 25 23 0.083 
OCTUBRE DISCOS DE EMBRIAGUE 1 2 142 140 0.007 
OCTUBRE ENCODER 1 1 45 44 0.022 
OCTUBRE FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
2 6 197 191 0.010 
OCTUBRE FUSIBLES 6 32 1533 1501 0.004 
OCTUBRE GANCHOS PARA LAS 
MÁQUINAS 
2 50 1652 1602 0.001 
OCTUBRE GASA VUELTA 1 2 106 104 0.010 
OCTUBRE LIJAS 6 21 172 151 0.037 
OCTUBRE MALLAS 1 90 60780 60690 0.000 
OCTUBRE PERNOS 1 10 1236 1226 0.001 
OCTUBRE PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 
7 8 259 251 0.027 
OCTUBRE PULSADORES 1 6 40 34 0.027 
OCTUBRE RODAJES 3 6 159 153 0.019 
OCTUBRE SENSORES 2 2 22 20 0.095 
OCTUBRE SERVOS 3 22 90 68 0.038 
OCTUBRE TARJETAS ELECTRÓNICAS 2 10 279 269 0.007 
OCTUBRE TIJERA O CUCHILLA 8 10 78 68 0.110 
OCTUBRE TUERCAS 1 10 1116 1106 0.001 
NOVIEMBRE AGUJAS 3 46 1406 1360 0.002 
NOVIEMBRE BASE DE PINZA TRAENTE Y 
PORTANTE 
10 10 120 110 0.087 
NOVIEMBRE BATERÍAS 1 1 23 22 0.044 
NOVIEMBRE BLOQUE DE CONTACTO 1 8 35 27 0.032 
NOVIEMBRE CINTILLOS 1 40 397 357 0.003 
NOVIEMBRE CONECTORES DE ACEITE  1 7 51 44 0.021 
NOVIEMBRE ELECTROIMÁN  1 1 19 18 0.054 
NOVIEMBRE ENCODER 2 2 43 41 0.048 
NOVIEMBRE FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
2 6 191 185 0.011 
NOVIEMBRE FIELTROS 1 3 15 12 0.074 
NOVIEMBRE FILTROS 1 4 28 24 0.038 
NOVIEMBRE FUSIBLES 2 8 1501 1493 0.001 
NOVIEMBRE GASA VUELTA 2 4 104 100 0.020 
NOVIEMBRE LAMINILLAS 1 10 16107 16097 0.000 
NOVIEMBRE LIMPIADOR DE CONTACTOS 1 3 12 9 0.095 
NOVIEMBRE PEGAMENTOS 1 3 18 15 0.061 
NOVIEMBRE PERNOS 1 10 1226 1216 0.001 
NOVIEMBRE PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 
7 9 242 233 0.029 
NOVIEMBRE PULSADORES 1 6 34 28 0.032 
NOVIEMBRE RETÉN 2 6 199 193 0.010 
NOVIEMBRE RODAJES 3 5 153 148 0.020 
NOVIEMBRE SENSORES 2 11 20 9 0.138 
NOVIEMBRE SERVOS 1 17 68 51 0.017 
NOVIEMBRE TARJETAS ELECTRÓNICAS 1 7 269 262 0.004 
NOVIEMBRE TIJERA O CUCHILLA 3 4 68 64 0.045 
NOVIEMBRE TORNILLOS 1 14 532 518 0.002 
NOVIEMBRE TUERCAS 1 10 1106 1096 0.001 




MES REPUESTOS PEDIDOS SALIDAS EN 
CANTIDAD 
INV. INICIAL INV. 
FINAL 
ROTACIÓN 
DICIEMBRE AGUJAS 4 53 1360 1307 0.003 
DICIEMBRE ARANDELAS 1 250 1695 1445 0.001 
DICIEMBRE BASE DE PINZA TRAENTE Y 
PORTANTE 
15 36 110 74 0.163 
DICIEMBRE BATERÍAS 4 4 22 18 0.200 
DICIEMBRE BLOQUE DE CONTACTO 1 6 27 21 0.042 
DICIEMBRE DISCOS DE EMBRIAGUE 1 6 140 134 0.007 
DICIEMBRE ENCODER 2 8 41 33 0.054 
DICIEMBRE FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
4 13 185 172 0.022 
DICIEMBRE FIELTROS 1 1 12 11 0.087 
DICIEMBRE FLEX 1 6 66 60 0.016 
DICIEMBRE FOCOS DE 24V 1 6 115 109 0.009 
DICIEMBRE FUSIBLES 5 16 1493 1477 0.003 
DICIEMBRE GANCHOS PARA LAS 
MÁQUINAS 
1 150 1602 1452 0.001 
DICIEMBRE GASA VUELTA 2 4 100 96 0.020 
DICIEMBRE LIJAS 2 7 151 144 0.014 
DICIEMBRE LIMPIADOR DE CONTACTOS 1 1 9 8 0.118 
DICIEMBRE LOZA CERÁMICA FILETA 1 10 3096 3086 0.000 
DICIEMBRE ORINGS 1 7 124 117 0.008 
DICIEMBRE PERNOS 1 8 1216 1208 0.001 
DICIEMBRE PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 
8 24 233 209 0.036 
DICIEMBRE PRE ALIMENTADOR "ROJ 
DART" 
1 1 20 19 0.051 
DICIEMBRE PULSADORES 1 5 28 23 0.039 
DICIEMBRE RELÉS 1 5 40 35 0.027 
DICIEMBRE RODAJES 3 11 148 137 0.021 
DICIEMBRE SENSORES 2 2 9 7 0.250 
DICIEMBRE SERVOS 4 8 51 43 0.085 
DICIEMBRE TARJETAS ELECTRÓNICAS 2 5 262 257 0.008 
DICIEMBRE TIJERA O CUCHILLA 3 11 64 53 0.051 
DICIEMBRE TORNILLOS 1 14 518 504 0.002 
DICIEMBRE TUERCAS 1 3 1096 1093 0.001 













Anexo 5. Rotación de inventarios después  




INV. FINAL ROTACIÓN 
MARZO AGUJAS 40 2 500 460 0.08 
MARZO ARANDELAS 40 3 698 658 0.06 
MARZO BASE DE PINZA 
TRAENTE Y PORTANTE 
10 2 103 93 0.10 
MARZO BLOQUE DE 
CONTACTO 
9 1 19 10 0.62 
MARZO CINTILLOS 16 2 350 334 0.05 
MARZO CIRCUITOS 
INTEGRADOS 
12 2 510 498 0.02 
MARZO DISCO DE EMBRIAGUE 12 1 62 50 0.21 
MARZO FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
26 2 165 139 0.17 
MARZO FOCOS  18 3 103 85 0.19 
MARZO FUSIBLES 14 2 1398 1384 0.01 
MARZO GASA VUELTA 22 1 85 63 0.30 
MARZO INTERRUPTORES 16 1 13 -3 3.20 
MARZO LIJAS 8 1 135 127 0.06 
MARZO LIMPIA CONTACTO 8 4 20 12 0.50 
MARZO MALLAS 1000 1 21670 20670 0.05 
MARZO MANGUERAS 6 1 12 6 0.67 
MARZO ORINGS 8 1 113 105 0.07 
MARZO PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 
12 2 190 178 0.07 
MARZO PIÑONES 10 3 132 122 0.08 
MARZO PULSADORES 8 1 20 12 0.50 
MARZO RELÉ 3 1 26 23 0.12 
MARZO REMACHE DE 
ALUMINIO 
59 2 839 780 0.07 
MARZO RETÉN 24 2 180 156 0.14 
MARZO RODAJES 16 3 123 107 0.14 
MARZO SERVOS 6 1 37 31 0.18 
MARZO SIERRA CORTA 
CÍRCULOS 
BIMETÁLICO  
2 1 10 8 0.22 
MARZO TARJETAS 
ELECTRÓNICAS 
34 1 190 156 0.20 
MARZO TENSORES 10 3 437 427 0.02 
MARZO TERMINALES 400 2 1315 915 0.36 
MARZO TIJERA O CUCHILLA 21 2 42 21 0.67 
MARZO TORNILLOS 32 3 445 413 0.07 
ABRIL AGUJAS 65 4 460 395 0.15 
ABRIL ANILLO DE 
SEGURIDAD 
10 2 43 33 0.26 
ABRIL ARANDELAS 21 2 695 674 0.03 
ABRIL BATERÍAS 4 5 18 14 0.25 
ABRIL CINTILLOS 100 2 348 248 0.34 
ABRIL ENCODER 1 1 32 31 0.03 
ABRIL FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
5 1 163 158 0.03 
ABRIL FLEX 8 2 52 44 0.17 
ABRIL FUSIBLES 80 2 1396 1316 0.06 
ABRIL GASA VUELTA 12 1 84 72 0.15 








INV. FINAL ROTACIÓN 
ABRIL LOZA CERÁMICA 
FILETA 
20 1 2450 24300.01 
 
ABRIL MALLAS 1500 1 21669 20169 0.07 
ABRIL ORINGS 15 1 112 97 0.14 
ABRIL PEGAMENTOS 5 1 13 8 0.48 
ABRIL PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 
25 2 188 163 0.14 
ABRIL RODAJES 24 2 120 96 0.22 
ABRIL TIJERA O CUCHILLA 15 1 40 25 0.46 
MAYO AGUJAS 200 4 395 195 0.68 
MAYO ARANDELAS 15 1 693 678 0.02 
MAYO BASE DE PINZA 
TRAENTE Y PORTANTE 
16 1 101 85 0.17 
MAYO BATERÍAS 3 4 14 11 0.24 
MAYO CINTILLOS 44 2 346 302 0.14 
MAYO DISCO DE EMBRIAGUE 10 2 61 51 0.18 
MAYO ELECTROIMÁN  4 1 19 15 0.24 
MAYO FAJAS O CORREAS DE 
TRANSMISIÓN 
11 3 162 151 0.07 
MAYO FIELTROS 6 1 11 5 0.75 
MAYO FILTROS 8 1 20 12 0.50 
MAYO FLEX 10 2 50 40 0.22 
MAYO FUSIBLES 21 3 1394 1373 0.02 
MAYO GANCHOS PARA LAS 
MÁQUINAS 
30 1 1447 1417 0.02 
MAYO GASA VUELTA 12 2 83 71 0.16 
MAYO LAMINILLAS 2000 1 13500 11500 0.16 
MAYO LIJAS 24 3 132 108 0.20 
MAYO MALLAS 250 1 21668 21418 0.01 
MAYO PERNOS 22 2 1056 1034 0.02 
MAYO PINZAS PORTANTES Y 
TRAENTES 
46 2 186 140 0.28 
MAYO PRE ALIMENTADOR 
"ROJ DART" 
8 2 19 11 0.53 
MAYO PULSADORES 4 1 19 15 0.24 
MAYO RETÉN 34 1 178 144 0.21 
MAYO RODAJES 32 4 118 86 0.31 
MAYO SENSORES 4 1 17 13 0.27 
MAYO SERVOS 22 3 36 14 0.88 
MAYO TARJETAS 
ELECTRÓNICAS 
36 3 189 153 0.21 
MAYO TIJERA O CUCHILLA 12 2 39 27 0.36 
MAYO TUERCAS 86 1 994 908 0.09 
MAYO VENTILADORES 12V - 
24V 





Anexo 6. Inventario General 
 
NUMERACION UBICACIÓN PRODUCTOS FAMILIA MAQUINARIA DESCRIPCION PRESENTACION COSTO s/ OBSERVACION CANTIDAD MEDIDA
1 A4 DISCO LAINA DE 17cm DISCOS DE EMBRIAGUES EN BOLSA 4 UNIDAD
2 A3 DISCO O ARANDELA PLANA DE BUSCA PASADAS 19.5cm DISCOS DE EMBRIAGUES EN BOLSA 42 UNIDAD
3 C3 PERNO  DE PORTA PEINE PERNOS EN BOLSA 217 UNIDAD
4 C3 PERNO CABEZA DE ALLEN COLOR NEGRO  X 12mm Largo PERNOS EN BOLSA 98 UNIDAD
5 C3 TORNILLO  ALLEN CABEZA AVELLANADA DIN 7991 DE M6 X 20mm TORNILLOS especial EN BOLSA 57 UNIDAD
6 C3 TORNILLO  ALLEN CABEZA AVELLANADA DIN 7991 DE M6 X 40mm TORNILLOS EXCELL EN BOLSA 18 UNIDAD
7 C3 PERNO CABEZA DE 5.5 mm HEXAGONAL DE 30mm LARGO PERNOS EN BOLSA 47 UNIDAD
8 C3 PLATINA REGULADOR DE GUIA DE HILO GUIAS DE CINTA EXCELL EN BOLSA 20 PLATINOS VERIFICAR SI AUN SIRVE 98 UNIDAD
9 A5-A6 RODAJE 3212B TVH.C3 RODAJE TODOS MARCA FAG CAJA 3 UNIDAD
10 A5-A6 RODAJE 6000 2RS RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 6 UNIDAD
11 A5-A6 RODAJE 6000 2Z RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 2 UNIDAD
12 A5-A6 RODAJE 6002 2Z RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 4 UNIDAD
13 A5-A6 RODAJE 6002 2Z.C3 RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 16 UNIDAD
14 A5-A6 RODAJE 6006 2Z RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 2 UNIDAD
15 A5-A6 RODAJE 6006 2ZR.C3 RODAJE TODOS MARCA FAG CAJA 4 UNIDAD
16 A5-A6 RODAJE 6201 2Z RODAJE TODOS MARCA SKF CAJA 3 UNIDAD
17 A5-A6 RODAJE 6201 2Z RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 2 UNIDAD
18 A5-A6 RODAJE 6202 2Z/C3 RODAJE TODOS MARCA SKF CAJA 7 UNIDAD
19 A5-A6 RODAJE 6202 2ZR.C3.L38 RODAJE TODOS MARCA FAG CAJA 9 UNIDAD
20 A5-A6 RODAJE 6203 2ZR.C3.L38 RODAJE TODOS MARCA FAG CAJA 8 UNIDAD
21 A5-A6 RODAJE 6204 2RS RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 9 UNIDAD
22 A5-A6 RODAJE 6204 2ZR .L38 RODAJE TODOS CAJA 19 UNIDAD
23 A5-A6 RODAJE 6205 2ZR RODAJE TODOS CAJA 10 UNIDAD
24 A5-A6 RODAJE 6206 ZZC3/2AS RODAJE TODOS CAJA 1 UNIDAD
25 A5-A6 RODAJE 627 2Z RODAJE TODOS MARCA FAG CAJA 19 UNIDAD
26 A5-A6 RODAJE 6208 2Z/C3 RODAJE TODOS MARCA SKF CAJA 6 UNIDAD
27 A5-A6 RODAJE 6208 2ZR RODAJE TODOS MARCA FAG CAJA 2 UNIDAD
28 A5-A6 RODAJE 6208 NR 206 RODAJE TODOS MARCA NSK CAJA 7 UNIDAD
29 A5-A6 RODAJE 6272ZR RODAJE TODOS MARCA ZKL PORTA RODAJE 6 UNIDAD
30 A5-A6 RODAJE 6302 2Z RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 2 RODAJES DEL AÑO 2013 VERIFICAR SI AUN SIRVEN4 U IDAD
31 A5-A6 RODAJE 6303 2Z RODAJE TODOS MARCA SKL CAJA 2 UNIDAD
32 A5-A6 RODAJE 6306 2Z RODAJE TODOS MARCA ZKL CAJA 2 UNIDAD
33 A5-A6 RODAJE 6306 2ZR.C3.L38 RODAJE TODOS CAJA 3 UNIDAD
34 A5-A6 RODAJE DE GUIA PLEGADOR RODAJE TODOS CAJA 2 UNIDAD
35 C3 TUERCA DE GUIA DE CINTA PINZA GRANDE TUERCAS EN BOLSA 7 UNIDAD
36 C3 TUERCA DE GUIA DE CINTA PINZA PEQUEÑO TUERCAS EN BOLSA 641 UNIDAD
37 C3 TUERCA M3 REMETEDOR TUERCAS EN BOLSA 49 UNIDAD
38 C3 TUERCA M6 PARASOPORTE DE BATAN TUERCAS EN BOLSA 201 UNIDAD
39 C3 TUERCA M8 TUERCAS EXCELL EN BOLSA 118 UNIDAD
40 C3 TUERCA RECTA DE REGLA TUERCAS EXCELL EN BOLSA 39 UNIDAD
41 B3 PIÑON DE 60 DIENTES (10mm A x 92mm D) DE PLASTICO PIÑONES EXCELL  EN BOLSA 6 UNIDAD
42 B3 PIÑON DE 65 DIENTES (10mm A X 87mm D) DE PLASTICO PIÑONES EXCELL EN BOLSA VERIFICAR 6 UNIDAD
43 B3 PIÑON DE 37 DIENTES (16mm A X 78mm D) DE PLASTICO PIÑONES EXCELL EN BOLSA VERIFICAR 1 UNIDAD
44 B3 PIÑONES DIENTES DE 50,56,59(10mm A ),37(15mm A)  (Muestras verificar)PIÑONES EXCELL solo hay 1 unidad por Nro. EN BOLSA verificar si aún sirven, PARA SEPARAR4 UNIDAD
45 B3 PIÑON DE 35 DIENTES (15mm A X 55mm D) DE ACERO PIÑONES EXCELL metal EN BOLSA 3 UNIDAD
46 C3 SEGURO DE PORTA PEINE CHICO SEGUROS DE PORTA PEINE EXCELL EN BOLSA 15 UNIDAD
47 C5 GATILLOS DE RATIER STABLYN GATILLOS EXCELL EN BOLSA 2 UNIDAD
48 B6-C6-D6-E6-F6 DISCO TENSION TIPO FLEX 126 X 75mm DISCOS DE EMBRIAGUES PARA ACUMULADOR EN BOLSA 16 UNIDAD
49 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA URDIDORA B96 - 17 X 2438 FAJAS EN BOLSA 3 UNIDAD
50 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA URDIDORA B88 FAJAS EN BOLSA 3 UNIDAD
51 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA B86 FAJAS EN BOLSA 1 faja verificar si aun sirve 4 UNIDAD
52 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA REMETEDOR LATERAL 150L FAJAS  EXCELL EN BOLSA 9 UNIDAD
53 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA REMETEDOR 375 RPPS FAJAS EN BOLSA 25 UNIDAD
54 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA 95 X 715 La FAJAS EN BOLSA 1 VERIFICAR POR DESGASTE O USO 7 UNIDAD
55 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA URDIDORA B75 FAJAS EN BOLSA 3 UNIDAD
56 B6-C6-D6-E6-F6 FAJADE GRADO  420H  FAJAS EN BOLSA 14 UNIDAD
57 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA DE MOTOR 13 X 1580 Li FAJAS EXCELL EN BOLSA USADOS 12 UNIDAD
58 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA ENCODER 140 XL FAJAS EN BOLSA 10 UNIDAD
59 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA CINTERA FAJAS FAJAS  DIFERENTES EN BOLSA verificar si aún sirven POR DESGASTE 7 UNIDAD





61 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA DE MOTOR A62 FAJAS EN BOLSA 3 UNIDAD
62 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA DE MOTOR PRINCIPAL 13 X 1580 Li FAJAS EN BOLSA  NUEVOS 3 UNIDAD
63 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA CONERA TRANSMISION  18 X 1.2 mm FAJAS  EN BOLSA 20 UNIDAD
64 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA CONERA TRANSMISION  CURSO FAJAS EN BOLSA 16 UNIDAD
65 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA DE GRADO DENTADO ECN0450 FAJAS EXCELL EN BOLSA 1 UNIDAD
66 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA DE CARRETE ORILLO AUXILIAR FAJAS EN BOLSA DENTRO HAY 1 FAJA DE DIFERENTE TAMAÑO15 UNIDAD
67 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA ENCODER JACQUARD DENTADA T5 - 660 FAJAS EN BOLSA 5 UNIDAD
68 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA DE MOTOR PRINCIPAL AX - 65 FAJAS EN BOLSA 5 UNIDAD
69 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA CINTERA JACQUARIN 20 RPP8M - 1144mm FAJAS EN BOLSA 1 UNIDAD
70 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA CINTERA JACQUARIN 35RPP8M - 1072mm FAJAS EN BOLSA 1 UNIDAD
71 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA CINTERA JACQUARIN 25RPP8M - 3008mm FAJAS EN BOLSA 1 UNIDAD
72 B6-C6-D6-E6-F6 FAJA CONERA TRANSMISION  F1-2186348-974/A FAJAS 1 FAJA DE DIFERENTE TAMAÑO EN BOLSA 8 UNIDAD
746 3.16 ZOKET  DE 14PINES REDONDOS ZOKET  DE 14PINES REDONDOS ELECTRONICO BOLSA 1VERIFICAR DE MUESTRA 26 UNIDAD
731 J2 X60 - SKO2 CAJA 2 UNIDAD
75 B4 BUSCA PASADAS DE MOZA BUSCA PASADAS EN BOLSA 5 UNIDAD VERIFICAR 9 UNIDAD
76 B4 GUIA PLACA DEL TEJIDO 15.5cm GUIAS DE CINTA derecho 10,izquierdo7 EN BOLSA SE PODRIA SEPARAR POR D-I 17 UNIDAD
77 B4 GUIA PLACA DEL TEJIDO 25cm GUIAS DE CINTA EN BOLSA 7 UNIDAD
78 E4 PINZA TRAENTE Y PORTANTE PINZAS MARCA PROMATECH, (VIENEN EN PORTA PINZAS9EN BOLSA 26 UNIDAD
79 B4 SEGURO DE PORTA PEINE GRANDE SEGUROS DE PORTA PEINE EN BOLSA 9 UNIDAD
80 E4 SOPORTE  PORTA PEINE SOPORTES EXCELL EN BOLSA 3 UNIDAD
81 E4 REGLA DE PINZA 15.5cm REGLAS EN BOLSA 4 UNIDAD
82 E4 REGLA DE PINZA  3cm REGLAS EN BOLSA 15 UNIDAD
83 C4 GUIA TRAMA GUIAS DE CINTA EXCELL EN BOLSA 30 UNIDAD
84 D4 TIJERA O CUCHILLA DE CORTE REMETEDOR TIJERA O CUCHILLA THEMA 11E EN BOLSA 5 UNIDAD
85 D4 TIJERA SELECTOR DE CORTE  EXTERNO TIJERA O CUCHILLA EN BOLSA 17 UNIDAD
86 D4 TIJERA SELECTOR DE CORTE  INTERNO TIJERA O CUCHILLA EN BOLSA 15 UNIDAD
87 D4 BASE DE PINZA GRANDE PORTANTE BASE DE PINZA EN BOLSA 93 UNIDAD
88 D4 BASE DE PINZA  CHICO TRAENTE BASE DE PINZA EN BOLSA 73 UNIDAD
89 C4 ARANDELA BUSCA PASADA 32mm D.E X 16mm D.I ARANDELAS EXCELLconocido por almacen "arandela busca pasadas chico)EN BOLSA 68 UNIDAD
90 C4 ARANDELA BUSCA PASADA 40mmD.E X 20mm D.I ARANDELAS EXCELLconocido por almacen "arandela busca pasadas GRANDE)EN BOLSA 35 UNIDAD
91 C5 PERNO CABEZA HEXAGONAL X 125mm L   PERNOS MOTOR DE ASPIRACION EN BOLSA 36 UNIDAD
92 C5 TUERCA X 8mm TUERCAS MOTOR DE ASPIRACION EN BOLSA 40 UNIDAD
93 C5 ARANDELA  DE SEGURIDAD TIPO GROWER 8mm D.E  X 5mm D.I PARA MOTOR DE ASPIRACIONARANDELAS EN BOLSA 79 UNIDAD
94 C4 GASA VUELTA GASA VUELTA THEMA 11E EN BOLSA 50  ESTAN SIN CABEZAL 106 UNIDAD
95 E5 BOCINA DE DISCO BUSCA PASADA DISCOS DE EMBRIAGUES EN BOLSA 9 UNIDAD
96 E5 ARANDELA  REGULADOR DE BUSCA PASADA   X 94mm D ARANDELAS EN BOLSA 22 UNIDAD
97 F5 GANCHO ABRE PINZA GANCHOS PARA LAS MAQUINAS EN BOLSA 80 UNIDAD
375 M2 WINCHA BOLSA 1 UNIDAD
99 F5 AGUJA DE REMETEDOR LADO IZQUIERDO AGUJAS EXCELL EN BOLSA 29 UNIDAD
100 F5 AGUJA DE REMETEDOR LADO DERECHO AGUJAS EXCELL EN BOLSA 16 UNIDAD
101 F5 GUIA CINTA CHICO GUIAS DE CINTA EN BOLSA 426 UNIDAD
102 F5 GUIA CINTA GRANDE GUIAS DE CINTA EN BOLSA 403 UNIDAD
103 F5 PIÑON PASADA PIÑONES EN BOLSA 10 KITS
104 F5 GUIA DE HILO DE COCER GUIAS DE CINTA EN BOLSA 2 UNIDAD
105 G5 ABRAZADERA  DE MANGUERA DE ACEITE MANGUERAS EXCELL EN BOLSA 4 UNIDAD
106 G5 GUIA ORILLO AUXILIAR GUIAS DE CINTA EN BOLSA 2 UNIDAD
273 I7 VARIADOR DE VELOCIDAD CIMR-VU4A0031FAA URDIDORA BOLSA 1 UNIDAD
108 G5 VENTILADOR 12V DC VENTILADOR VENTILADOR CULER 16 EN BOLSA 5 VENTILADORES OPERARIOS 2da 21 UNIDAD
109 H4 PULSADOR VERDE - NO  ZBE 101 PULSADORES TIPO DE CONTACTO - NO(ABIERTO) EN BOLSA 5 UNIDAD
110 H4 PULSADOR ROJO - NC  ZBE 102  PULSADORES TIPO DE CONTACTO - NC(CERRADO) EN BOLSA 3 UNIDAD
111 H4 PULSADOR VERDE - NO  ZB2 - BE101  PULSADORES TIPO DE CONTACTO - NO(ABIERTO) EN BOLSA 1 UNIDAD
112 H4 PULSADOR VERDE NC - NO  660V-10A PULSADORES TIENE DOS CONTACTOS NO-NC EN BOLSA VERIFICAR SI AUN SIRVE 1 UNIDAD
113 H4 PULSADOR ROJO - NC BE102  660V-10A PULSADORES EN BOLSA 1 UNIDAD
114 H4 PULSADOR VERDE  080BF20F - 660V - 10A PULSADORES EN BOLSA 1 UNIDAD
115 H4 PULSADOR ROJO SIN CONTACTO PULSADORES EN BOLSA 4 UNIDAD
749 3.19 TRIACK BTA10 - 6008 ELECTRONICO BOLSA 1 UNIDAD
117 H4 PULSADOR AZUL - VERDE - NO PULSADORES ESBEE EN BOLSA 11 UNIDAD
118 H4 PULSADOR ROJO EMNRFD3 - NO PULSADORES ESBEE EN BOLSA 5 UNIDAD
119 H4 RELE  LRD21 RELES SCHNEIDER CAJA 1 UNIDAD





120 H4 RELE TERMICO TF42-24  RELES ABB CAJA 1 UNIDAD
121 H4 BLOQUE DE CONTACTO AUXILIAR LADN11 BLOQUE DE CONTACTO SCHNEIDER EN BOLSA 1 UNIDAD
122 H4 BLOQUE DE CONTACTO AUXILIAR LADN22 BLOQUE DE CONTACTO SCHNEIDER EN BOLSA 0 UNIDAD
123 H4 BLOQUE DE CONTACTO LADN 20 BLOQUE DE CONTACTO SCHNEIDER EN BOLSA 68 1 UNIDAD
124 H4 CONTACTOR LC1 D09F7 CONTACTOR VARIOS MENOS TELARES"CONOCIDO COMO BOBINA DE 24V AC) EN BOLSA 1 UNIDAD
125 H4 CONTACTOR LC1 D40AM7 DE 3 POSICIONES CON TERMINALES EVERLINKCONTACTOR "CONOCIDO COMO BOBINA DE 24V AC) EN BOLSA 1 UNIDAD
126 H4 CAJA DE CONTROL DE PULSADOR HJ9 - 2/Y PULSADORES MATTSY EN BOLSA 2 UNIDAD
127 I5 BATERIA  6V, 4Ah BATERIAS EXCELL OPALUX EN BOLSA 2 UNIDAD
128 I5 BATERIA  12V, 1.3Ah BATERIAS EXCELL OPALUX EN BOLSA 4 UNIDAD
129 I5 VENTILADOR 24V AC VENTILADOR EN BOLSA 3 UNIDAD
130 I5 VENTILADOR 220V VENTILADOR EN BOLSA 1 UNIDAD
131 I5 INTERRUPTOR AUTOMATICO MAGNETOTERMICO IK60N C 40A INTERRUPTORES SCHNEIDER EN BOLSA 1 UNIDAD
132 K4 CARGADOR DE BATERIA BATERIAS EN BOLSA 1 UNIDAD
133 K4 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO TIPO ENCRAMPE 3X 30A INTERRUPTORES EN BOLSA 3 UNIDAD
134 K4 TRANSFORMADOR DE LINEA TELAR TRANSFORMADORES 5 - 14T EN BOLSA 1 UNIDAD
135 K4 CONVERTIDOR DE VOLTAJE  GS-R424 CONVERTIDORES (DIFERENTES VOLTAJES)THEMA 11E EN BOLSA 1 UNIDAD
136 K4 CONVERTIDOR DE VOLTAJE  GS-R405S CONVERTIDORES (DIFERENTES VOLTAJES) EN BOLSA 1 UNIDAD
137 K4 ENCODER I45-N-360ZNF26PL2/S348 ENCODER (VARIAS MEDIDAS) LIKA EN BOLSA 3 UNIDAD
138 K4 ENCODER REW45-360-212-18 ENCODER (VARIAS MEDIDAS) EN BOLSA DICE POR ARREGLAR 1 UNIDAD
139 K4 DISPLAY PARA VARIADOR DE FRECUENCIA DISPLAYS EN BOLSA DICE POR PROBAR 2 UNIDAD
140 K4 ENCODER KEW45-360-212-16B ENCODER (VARIAS MEDIDAS) THEMA 11E (T5-T4) EN BOLSA 3 UNIDAD
141 K4 ENCODER TELAR  A1A795A-1 ENCODER (VARIAS MEDIDAS) EXCELL -(T5-T14) CAJA 1 UNIDAD
142 K5 FUNDA TERMOCONTRACTIL   3mm DIAMETRO FUNDAS TERMOCONTRACTILES EN BOLSA 2 UNIDAD
143 K5 FUNDA TERMOCONTRACTIL   5mm DIAMETRO FUNDAS TERMOCONTRACTILES EN BOLSA 2 UNIDAD
144 K5 FUNDA TERMOCONTRACTIL   8mm DIAMETRO FUNDAS TERMOCONTRACTILES EN BOLSA 1 UNIDAD
145 K5 FUNDA TERMOCONTRACTIL   10mm DIAMETRO FUNDAS TERMOCONTRACTILES EN BOLSA 2 UNIDAD
146 D5-E5-F5 CINTA FLEXIBLE PARA PINZA CINTAS EXCELL EN BOLSA 41 METROS
147 H5 CABLE TRANFORMADOR CABLES EXCELL EN BOLSA 1 UNIDAD
381 A3 TRANSPORTADOR DE TRAMA ANUDADORA DENTRO DE UNA CAJA CAJA 1 UNIDAD
427 A3 TOPE DE AGUA ANUDADORA DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 1 UNIDAD
150 G5 RESORTE BUSCA PASADAS BUSCA PASADAS THEMA11E EN BOLSA 6 UNIDAD
344 G4 TOMA DE POTENCIA MACHO BOLSA 3 UNIDAD
343 G4 TOMA DE POTENCIA HEMBRA BOLSA 1 UNIDAD
153 G5 REMACHE ALUMINIO 1/4" X 1/2" ENROLLA TEJIDO REMACHE ALUMINIO EN BOLSA 448 UNIDAD
154 G5 REMACHE ALUMINIO 1/4" X 5/8" PLEGADOR REMACHE ALUMINIO EN BOLSA VERIFICAR PORQUE YA NO SE USA ESTE PRODUCTO 391 UNIDAD
155 I5 AGUJA CINTERA TA 10 AGUJAS  PACK 97 UNIDAD
156 I5 AGUJA RECTA DB X 1 - 12/80 AGUJAS MARCA DOTEC PACK 42 UNIDAD
157 I5 AGUJA DE RECTA  CABO GRUESO DP X 5  #14/90 AGUJAS ORANGE NEEDLES PACK 320 UNIDAD
158 I5 AGUJA DE REMALLE DC X 27   #14B/90 AGUJAS ORANGE NEEDLES PACK 570 UNIDAD
159 I5 AGUJA RECTA CABO GRUESO DP X 5  #90/14 AGUJAS JUNK/GROZ-BECKERT PACK 170 UNIDAD
160 I5 AGUJA RECTA DB X 1 (16X231) #18B/110 AGUJAS ORANGE NEEDLES PACK 60 UNIDAD
161 I5 PINZA PINZAS ESTUCHE 4 UNIDAD
162 J7 SENSOR DE TRAMA BDF102A SENSORES CAJA 1 UNIDAD
163 H5 PERNO GUIA PERNOS ESTA EN UN NECESER BOLSA 1 UNIDAD
164 H5 GUIA PATA COMPENSACION DERECHA -IZQUIERA GUIAS DE CINTA ESTA EN UN NECESER BOLSA SE PODRIA SEPARA ESTOS PRODUCTOS PARA INGRESAR AL SISTEMA2 UNIDAD
165 H5 GARFIELD CHICO GARFIELD ESTA EN UN NECESER BOLSA 2 UNIDAD
432 E7 TENSOR URDIDORA TENSORES BOLSA SEGÚN INDICA SE PUEDE LLAMAR PLATINOS CANILLERA IGUAL DE LA LATA CORROBORAR237 UNID D
167 H5 RECTA CORTA HILOS RECTA CRTA HILOS ESTA EN UN NECESER BOLSA 4 UNIDAD
168 H5 CUCHILLO DE REMALLADOR INFERIOR CUCHILLO DE REMALLADOR ESTA EN UN NECESER BOLSA 14 UNIDAD
169 H5 CUCHILLO DE REMALLADOR SUPERIOR CUCHILLO DE REMALLADOR ESTA EN UN NECESER BOLSA 28 UNIDAD
170 H5 GARFIELD DIENTE DE ARRASTRE GARFIELD ESTA EN UN NECESER BOLSA 4 UNIDAD
171 H5 PORTA BOBINA BOBINAS ESTA EN UN NECESER BOLSA 5 UNIDAD
172 H5 BOBINA BOBINAS CAJA 100 UNIDAD
173 H5 AGUJA DE REMALLE DC X 27  #75/11 AGUJAS ESTA EN UN NECESER BOLSA 5 UNIDAD
433 H3 TENSOR DE HILO TENSORES CAJA 200 UNIDAD
116 H4 TELEMECANIQUE 10A - 250V ESBEE EN BOLSA 1 UNIDAD
176 I5 PERNO PRISIONERA ALLEN SIN CABEZA 1/4 X 1/2 PERNOS DENTRO DE UN ORGANIZADOR Nro 24 BOLSA 2 UNIDAD
279 K7 TECLA CON MAUSE BOLSA 1 UNIDAD
107 G5 TAPON GRATER DEL EMBRAGUE EN BOLSA 5 UNIDAD
179 I5 SELECTOR ELECTRICO 400V - 10(6)A SELECTOR ELECTRICO T1 - T4 STRONGER BOLSA 4 UNIDAD
180 I5 PULSADOR DE EMERGENCIA TIPO HONGO 400V - 10(6)A PULSADORES STRONGER BOLSA 5 UNIDAD
181 J5 SOSTENEDOR DEL FUSIBLE RT18 - 32X  1POLO 32A - 500V (10 X 38) FUSIBLES DENTRO DEL 1 ORGANIZADOR CAJA CONOCIDO COMO PORTA FUSIBLR PERO HAY OTRO PRODUCTO CON ESE NOMBRE5 UNIDAD
182 I5 FUSIBLE F25A - 250V (5 X 20mm) FUSIBLES DENTRO DEL 1 ORGANIZADOR CAJA 100 UNIDAD
183 I5 FUSIBLE F0.5A - L250 (5 X 20mm) FUSIBLES DENTRO DEL 1 ORGANIZADOR BOLSA 100 UNIDAD
184 I5 FUSIBLE F2A - 250V   (6 X30mm) FUSIBLES DENTRO DEL 2 ORGANIZADOR BOLSA 292 UNIDAD
185 I5 FUSIBLE F8A - 250V   (6 X30mm) FUSIBLES DENTRO DEL 2 ORGANIZADOR BOLSA 91 UNIDAD
186 I5 FUSIBLE F6A - 250V   (6 X30mm) FUSIBLES DENTRO DEL 2 ORGANIZADOR BOLSA 91 UNIDAD
187 I5 FUSIBLE F4A - 250V   (6 X30mm) FUSIBLES DENTRO DEL 2 ORGANIZADOR BOLSA 94 UNIDAD
188 I5 FOCO 24V - 5W NKT FOCOS DENTRO DEL 2 ORGANIZADOR BOLSA 13 UNIDAD
189 I5 FUSIBLE F2A - 250V   (5 X 20mm) FUSIBLES DENTRO DEL 3 ORGANIZADOR BOLSA 60 UNIDAD





191 I5 FUSIBLE F6A - 250V   (5 X20mm) FUSIBLES DENTRO DEL 3 ORGANIZADOR BOLSA 137 UNIDAD
192 I5 FUSIBLE F10A - 250V (5 X 20mm) FUSIBLES DENTRO DEL 3 ORGANIZADOR BOLSA 193 UNIDAD
193 I5 PORTA FUSIBLE 10A - 250V AC FUSIBLES DENTRO DEL 3 ORGANIZADOR BOLSA 8 UNIDAD
194 I5 FUSIBLE F8A - 250V (5 X 20mm) FUSIBLES DENTRO DEL 3 ORGANIZADOR BOLSA 92 UNIDAD
195 I5 FUSIBLE F6A - 250V (5 X 20mm) FUSIBLES DENTRO DEL 3 ORGANIZADOR BOLSA 32 UNIDAD
196 I5 FUSIBLE F5A - 250V (5 X 20mm) FUSIBLES BOLSA 21 UNIDAD
197 I5 FUSIBLE F1A - 250V (5 X 20mm) FUSIBLES BOLSA 90 UNIDAD
198 I5 FUSIBLE F3A - 250V (5 X 20mm) FUSIBLES BOLSA 42 UNIDAD
199 J5 RELE 11 PINES 24V DC RELES BOLSA 2 UNIDAD
200 J5 RELE 11 PINES 24V AC RELES BOLSA 1 NUEVO LOS DEMAS USADOS 6 UNIDAD
201 J5 TRANSFORMADOR DE LINEA EXCELL TRANSFORMADORES BOLSA 1 UNIDAD
202 J5 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO 1POLO  1A-250V AC INTERRUPTORES SCHNEIDER - GB2CDO6 BOLSA 160 2 UNIDAD
203 J5 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO 1POLO 5A-250V INTERRUPTORES BOLSA 2 UNIDAD
204 J5 INTERRUPTOR TERMOMAGNETICO 1POLO  4A-250V AC INTERRUPTORES BOLSA 1 UNIDAD
205 J5 INTERRUPTOR C45N 240/415V INTERRUPTORES BOLSA VERIFICAR SI AUN SIRVE 1 UNIDAD
206 K5 TERMINAL DE PIN CON AISLAMIENTO - CRIMPADO TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AMARILLO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 135 UNIDAD
207 K5 TERMINAL BALA HEMBRA TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AMARILLO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 44 UNIDAD
208 K5 TERMINAL PALA HEMBRA (5.5-250) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AMARILLO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 100 UNIDAD
209 K5 TERMINAL PALA MACHO (5.5-250) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AMARILLO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 100 UNIDAD
210 K5 TERMINAL ANILLO (5.5-5) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AMARILLO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 157 UNIDAD
211 K5 TERMINAL PALA HEMBRA Nro 8 TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AZUL DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 95 UNIDAD
212 K5 TERMINAL PALA HEMBRA  (2-187) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AZUL DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 100 UNIDAD
213 K5 TERMINAL PALA HEMBRA (2-250) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AZUL DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 100 UNIDAD
214 K5 TERMINAL ANILLO (2-5S) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AZUL DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 93 UNIDAD
215 K5 TERMINAL PALA MACHO TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) ROJO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 100 UNIDAD
216 K5 TERMINAL PALA HEMBRA (1-250) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) ROJO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 100 UNIDAD
217 K5 TERMINAL PALA HEMBRA (1.25-110) TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) BOLSA 100 UNIDAD
218 K5 TERMINAL BALA MACHO TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) AMARILLO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 1 UNIDAD
219 K5 TERMINAL CRIMPADO TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) ROJO DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 8 UNIDAD
220 K5 TERMINAL TORNILLO TORNILLOS AZUL DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 30 UNIDAD
221 K5 CONECTOR TERMINAL TERMINALES (DIFERENTES TAMAÑOS) BOLSA 1 UNIDAD
222 J5 CONECTOR TARJETA CW0 - ETD TARJETAS ELECTRONICAS BOLSA VERIFICAR SI AUN SIRVE 10 UNIDAD
223 J5 BASES DE RELE 11 PINES RELES BOLSA 5 UNIDAD
224 I5 FOCO 24V - 10W FOCOS DENTRO DEL 2 ORGANIZADOR BOLSA 5 UNIDAD
225 J5 FOCO 24V - 5W DOBLE CONTACTO FOCOS URDIDORA OSRAM(MODELO:5626) BOLSA 3 VERIFICAR SI AUN SIRVE 16 UNIDAD
226 J5 TARJETA ELECTRONICA STAUBLI TARJETAS ELECTRONICAS CAJA VERIFICAR 1 UNIDAD
707 A8 TAPA DE BANDEJA ASPIRADORA BOLSA 1 UNIDAD
228 K5 DISCO DURO  DISCO DURO  T1-T4 BOLSA 7 UNIDAD
151 G5 TABLILLA JACQUARD TABLILLA JACQUARD EN BOLSA 12 UNIDAD
230 K5 ARANDELA PLANA DE ALA ANCHA 16mm D.E X 5mmD.I ARANDELAS DENTRO DE UNA CAJA JUNTO CON LOS TERMINALESBOLSA 93 UNIDAD
231 D6 ACCESORIO DE REMETEDOR REMETEDORES CAJA 1 UNIDAD
232 D6 REMETEDOR  COMPLETO REMETEDORES CAJA 1 UNIDAD
233 J4 RELE DE SOBRECARGA TERMICA LRD16 CON BLOQUE TERMINAL RELES MARCA SCNEIDERLRD16 Y BLOQUE TERMINAL LAD7B106OLSA 1 KITS
234 I4 TARJETA DE CINTAS JACQUARD TARJETAS ELECTRONICAS T1-T4 BOLSA 2 UNIDAD
235 J4 CABLE ELCTRICO  Nro 14 CABLES NEGRO BOLSA 100 METROS
236 J4 CABLE ELECTRICO Nro 16 CABLES AZUL BOLSA 100 METROS
237 J4 BORNERA 4mm BORNERAS BOLSA 11 UNIDAD
238 K5 INTERRUPTOR DE POSICION INTERRUPTORES DENTRO DE LA BOLSA DE SENSOR DE SEGURIDAD DE MANOSBOLSA 1 UNIDAD
239 K5 SENSOR DE SEGURIDAD DE MANOS SENSORES T5-T14 BOLSA 7 UNIDAD
240 E6 LEVAS CHICA LEVAS (VARIOS TAMOÑOS) BOLSA 93 UNIDAD
241 E6 LEVAS MEDIANAS LEVAS (VARIOS TAMOÑOS) BOLSA 85 UNIDAD
242 E6 LEVAS GRANDES LEVAS (VARIOS TAMOÑOS) BOLSA 46 UNIDAD
243 E6 SOPORTE DE LEVAS BLANCO LEVAS (VARIOS TAMOÑOS) BOLSA 78 UNIDAD
351 G4 SOPORT ENRROLLA TEJIDO SOPORT ENRROLLA TEJIDO BOLSA 15 UNIDAD
245 I4 DISCO DURO JAQUARD DISCO DURO  TELAR1-4 BOLSA 1 UNIDAD
246 k4 SUJETADOR DE CABLE 2 X 2 cm CABLES BOLSA 20 UNIDAD
247 J4 ENCODER JACQUARD ENCODER (VARIAS MEDIDAS) T1-T4 BOLSA USADOS 2 UNIDAD
248 E6 SOPORTE DE LEVAS NEGRO LEVAS (VARIOS TAMOÑOS) BOLSA/CAJA 78 UNIDAD
249 E6 MODULO URDIDORA MODULOS BOLSA 119 UNIDAD




Fuente: Elaboración propia. 
860 D3 TUERCA HEXAGONAL M4/h=0.8d DIN934 TUERCAS BOLSA 5 UNIDAD
861 D3 TUERCA HEXAGONAL M3/h=0.8d DIN934 TUERCAS BOLSA 5 UNIDAD
862 D3 TORNILLO CABEZA CILINDRICA RANURADO DIN84A - M3 X 12 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
863 D3 TORNILLO CABEZA CILINDRICA RANURADO DIN84A - M3 X 6 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
864 D3 TORNILLO ALOMADA RANURADO DIN85A  - M4 X 16 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
865 D3 TORNILLO ALOMADA RANURADO DIN85A  - M3 X 8 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
866 D3 TORNILLO ALOMADA RANURADO DIN85A  - M3 X 6 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
867 D3 TORNILLO ALOMADA RANURADO DIN85A  - M3 X 12 TORNILLOS BOLSA 3 UNIDAD
868 D3 TORNILLO ALOMADA RANURADO DIN85A  - M4 X 10 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
869 D3 TORNILLO ALOMADA RANURADO DIN85A  - M4 X 20 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
870 D3 TORNILLO ALOMADA RANURADO DIN85A  - M3 X 10 TORNILLOS BOLSA 2 UNIDAD
871 D3 TORNILLO AVELLANADO DIN963 - M4 X 20 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
872 D3 TORNILLO AVELLANADO DIN963 - M3 X 10 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
873 D3 TORNILLO AVELLANADO DIN963 - M3 X 20 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
874 D3 TORNILLO AVELLANADO DIN963 - M3 X 5 TORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
875 D3 TORNILLO AVELLANADO DIN963 - M4 X 10 TORNILLOS BOLSA 10 UNIDAD
876 D3 TORNILLO PRISIONERO HEXAGONAL SIN CABEZA DIN916 - M5 X 6 NEGROTORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
877 D3 TORNILLO PRISIONERO HEXAGONAL SIN CABEZA DIN916 - M4 X 5 NEGROTORNILLOS BOLSA 5 UNIDAD
878 D3 TORNILLO PRISIONERO HEXAGONAL SIN CABEZA DIN916 - M4 X 6 TORNILLOS BOLSA 2 UNIDAD
879 D3 TORNILLO PRISIONERO HEXAGONAL SIN CABEZA DIN916 - M3 X 6 TORNILLOS BOLSA 2 UNIDAD
880 D3 ARANDELA PLANA DIN125B - 5.3 X 10 X 1.0 ARANDELAS BOLSA 5 UNIDAD
881 D3 ARANDELA PLANA DIN125A - 3.2 X 7 X 0.5 ARANDELAS BOLSA 5 UNIDAD
882 D3 ARANDELA PLANA DIN125A - 4.3 X 9 X 0.8 ARANDELAS BOLSA 5 UNIDAD
883 D3 ARANDELA DE SEGURIDAD 1.9 - DIN6799 FORMA DE MEDIA LUNA ARANDELAS BOLSA 5 UNIDAD
884 D3 ARANDELA DE SEGURIDAD 3.2 - DIN6799 FORMA DE MEDIA LUNA ARANDELAS BOLSA 5 UNIDAD
885 D3 ARANDELA DE SEGURIDAD 2.3 - DIN6799 FORMA DE MEDIA LUNA ARANDELAS BOLSA 5 UNIDAD
886 D3 ARANDELA DE SEGURIDAD 4 - DIN6799 FORMA DE MEDIA LUNA ARANDELAS BOLSA 5 UNIDAD
887 D3 ANILLO DE SEGURIDAD 10 X 1.0 - DIN471 ANILLO DE SEGURIDAD BOLSA 2 UNIDAD
888 D3 ANILLO DE SEGURIDAD 8 X 0.8 - DIN471 ANILLO DE SEGURIDAD BOLSA 2 UNIDAD
889 D3 ANILLO DE SEGURIDAD 14 X 1.0 - DIN41 ANILLO DE SEGURIDAD BOLSA 2 UNIDAD
890 D3 AJUSTE DE TORNILLOS (PARA NUDOS) TORNILLOS NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 2 UNIDAD
657 L1 ACEITE  PARA TODO TIPO DE MAQUINA VISTONY PARA MAQUINA RECTA  VISTONY GALONES 2 GALONES
892 D3 GUIA (TUERCA) TUERCAS NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 2 UNIDAD
174 I5 ACCESORIOS MAQUINAS USADAS DENTRO DE UN ORGANIZADOR Nro 22 BOLSA FALTA IDENTIFAR REPUESTOS 15 UNIDAD
894 D3 AGUJA TIPO K (N° 8,9,10,12,14,16,18,20,25,40,80) AGUJAS 2 DE C/U KITS 22 UNIDAD
895 D3 FOCO DE 12V 18W FOCOS BOLSA 2 UNIDAD
896 D3 FUSIBLE 1.25A - 250V FUSIBLES BOLSA 4 UNIDAD
897 D3 FUSIBLE 6.3A - 250V FUSIBLES NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 5 UNIDAD
265 H7 ACCESORIOS DE REPUESTOS NO OPERATIVOS DENTRO DE UNA CAJA  BOLSA DIFERENTES REPUESTOS 6 UNIDAD
899 D3 TARJETA DISPLAY LCD TARJETAS ELECTRONICAS BOLSA 1 UNIDAD
900 D3 DESTORNILLADOR ALLEN HEXAGONAL DE 5 X 150 HERRAMIENTAS BOLSA 1 UNIDAD
901 D3 CINTA DE PLASTICO GRIS 0.25mm CINTAS NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 1 ROLLO
902 D3 CINTA DE PLASTICO BLANCO REGULADOR DE MORDAZA  DE 0.4 CINTAS NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 2 VERIFICAR 4 ROLLO
903 D3 CINTA DE PLASTICO BLANCO REGULADOR DE MORDAZA DE 0.5 CINTAS NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 1 ROLLO
904 D3 CINTA DOBLE RECUBIERTO DE ESPUMA CINTAS NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 1 ROLLO
658 F2 ACCESORIOS DE EXCELL PIÑONES PARA REGULAR,PASADAS KITAPLICACIÓN,REDUCTION GEAR EXCELL 1/2)CAJA 1 CAJA
906 D3 TORNILLO CABEZA CILINDRICA RANURADA DIN 85 M4X6 TORNILLOS BOLSA 1 UNIDAD
907 D3 TORNILLO DE AJUSTE SIN CABEZA HEXAGONAL M3X12 CON PUNTA CONICATORNILLOS BOLSA 1 UNIDAD
908 D3 PERNO DE CENTRADO PERNOS NOMBRE TRADUCIDO BOLSA 2 UNIDAD
665 G3 ABRAZADERA DE BULONES CONERA ABRAZADERAS DE BULONES BOLSA VERIFICAR SI AUN SIRVE 10 UNIDAD
910 D3 RESORTE 2.2 X 8 RESORTES BOLSA 2 UNIDAD
911 D3 RESORTE 0.22/3 X 8.5 RESORTES BOLSA 4 UNIDAD
666 K5 ABRAZADERA COFIL ABRAZADERAS DE BULONES BOLSA 1 UNIDAD
667 ENSIMA DE N1 ABRAZADERA 1" ABRAZADERAS DE BULONES BOLSA 2 UNIDAD
521 A3 30 ANUDADORA DENTRO DE UNA CAJA BOLSA 7 UNIDAD




Anexo 7. Datos de la eficiencia después 
 
 
DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA
1/03/2019 2/03/2019 4/03/2019 5/03/2019 7/10/2019 8/03/2019 11/03/2019 12/03/2019 13/03/2019 14/03/2019 15/03/2019 16/03/2019 18/03/2019 19/03/2019 20/03/2019 21/03/2019 22/03/2019 23/03/2019
RECEPCION DEL ORDEN DE PEDIDO 3 3.2 4 4 3.5 1.5 4.1 3.9 3 3.6 3.2 3.4 4 3 2.5 4 3 5
VERIFICAR LOS DATOS DEL REMITENTE 3 3 3.5 3 3.5 1.8 3 3.6 2.4 3.4 2.9 3.2 3 2.8 3.6 2.6 2.9 3
VERIFICA Y FILTRAR EL PEDIDO (CANTIDAD Y   UBICACIÓN)EN EL KARDEX 5 4.8 3.5 5 3 2 3 4 3.6 3 6 5 4 3.8 3.8 4.1 3.5 3.6
UBICAR EL REPUESTO EN EL ESTANTE 6 5.8 6 5.9 7 3.5 5.5 5 6.2 6.4 6 6.4 5.2 6 6 5.8 6 6.2
SEPARAR LOS REPUESTOS SOLICITADOS 4 4 4.1 4.6 4 2.8 4.4 4.7 4 4 4 3 4 3 3.2 4 3.5 3.6
ARMAR LOS PEDIDOS EN BOLSAS DE POLIETILENO CON AUTOCIERRE 5 5.1 4.9 5 4 2.9 5 4.2 4.6 5.2 4 5 4.4 5 4 3 3.5 3.4
PEGAR ETIQUETAS CON LOS DATOS DEL PEDIDO 3 3.5 4 3.5 3.8 3.6 3.9 3.4 3 4.2 3 3 3 3.2 3.9 3.3 3 3
LLENAR EL FORMATO DE PEDIDO DESPACHADO 3 3 3.5 3 4 1.5 3.6 3.0 3 3 3.6 3.1 3.5 3 2.9 3.2 3.2 2.5
LLENAR EL KARDEX  DE SALIDA 3 3 3.5 3 3.6 2 3 3.0 2.6 3 3 2.9 3 3.2 3.2 3.5 3.2 3.2
 INFORMAR Y ENTREGAR  LA HOJA FIRMADA AL SUPERVISOR DEL ALMACEN 2 2.6 3 2 3.1 1.4 3.5 2.8 2.6 2.2 3.3 3 2.9 3 2.9 3.5 3.2 3.5
TIEMPO TOTAL 37 38 40 39 36 23 39 38 35 38 39 38 37 36 36 37 35 37
TIEMPO UTIL 29 28.9 29.5 30.5 25.5 16 28.6 28.8 26.8 28.6 29.7 29.1 28.1 26.6 26 26.7 25.6 27.3
DECRIPCIÓN 







DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA
25/03/2019 26/03/2019 27/03/2019 28/03/2019 29/03/2019 1/04/2018 3/04/2018 5/04/2018 9/04/2018 13/04/2018 15/04/2019 16/04/2019 17/04/2019 18/04/2019 19/04/2019 20/04/2019 22/04/2019 23/04/2019 24/04/2019 27/04/2019 29/04/2019 30/04/2019
3.6 4 4.2 3.6 4 3.5 8 3.5 3.4 5 4 2.5 2 1.5 3.8 1.5 4 1 2 3 3 3.4
3 5 5 3.4 4 3 5 3 4 5.2 3.5 3 3.8 3.8 3 2 4 1.8 3.5 3.5 4.5 2.9
3.8 5.4 5 3.5 5 3.8 5.8 4.4 3.2 5.2 3.5 3 3 3.5 5 3.4 3 1.5 3 3 3.8 3.6
5.9 7.2 8 6.1 9 6.5 8 6 4 8.4 6 8 16 4 5.9 3 20 3.5 16 10 10 14
3.5 5.8 5 3.9 6 3.6 5 3 3.2 5.4 4.1 3.5 3.5 2.8 4.6 2 3.5 2.8 3.5 3 3.2 3.7
4 5 5 4.1 5 4.2 5.8 4 3.9 6 4.9 3 4.2 2.9 5 2.6 3.2 2 4 3.4 3.4 3.1
3 4.4 4 3.2 5 3 4.8 3.5 3 5.5 4 3.5 3 3.6 3.5 2.3 3.5 2.5 3 3.1 3.1 3
2 5 5 3.6 5 3.3 5 3.5 3.2 4.9 3.5 3 2.5 1.5 3 1.5 4 1.5 2 3.2 3.2 2.6
3 3.4 4 2.5 4 2.9 4 3.1 3 4 3.5 2.5 3 3 2.2 2.7 3.8 2 3 2.8 2.8 4
2.2 3.8 3.8 3.1 4 2.2 3.6 3 3.1 3.4 3 3 3 2.4 2 2 3 1.4 3 3 3 3.7
34 49 49 37 51 36 55 37 34 53 40 35 44 29 38 23 52 20 43 38 40 44
25.8 37.4 37.2 28.2 38 27.9 42.6 27.4 24.9 40.1 29.5 26 35 20 30.3 16 41.7 14.1 34 29.1 31.1 33.3




Fuente: Elaboración propia. 
 
DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA
2/05/2019 3/05/2019 4/05/2019 6/05/2019 8/05/2019 9/05/2019 10/05/2019 11/05/2019 13/05/2019 14/05/2019 17/05/2019 18/05/2019 20/05/2019 21/05/2019 22/05/2019 23/05/2019 24/05/2019 25/05/2019 27/05/2019 28/05/2019 29/05/2019 30/05/2019 31/05/2019
3.9 3 3 4 2.9 2 3.2 3.9 2 3.8 4 2.5 2.8 3.4 2.3 3.6 1.5 4 2.3 3.5 2 3.6 2
3 3.5 2.8 4.5 3 3 1.5 4 3 3 3.2 3 3.5 3.9 3.2 2 1.8 3.9 3 4 3 3.4 3.5
3.7 3.8 1.5 4 3 3.1 3 3.6 3.5 3.2 2.8 2 3 4 3.1 2.9 2 3 2 2.9 3.8 4.5 3.8
18 10 3.5 13 9 10 14 18 11 11 13 16 10 18 12 14 4.5 17 15 13 12 18 14
3.1 3.2 2.8 3.2 2.5 2 2.7 3.8 3.6 3.7 3.6 3.5 3.9 3 3 4 2.8 3 3.5 3 4 5 4
4.9 3.4 3 3.4 3 3.7 3.9 3.7 3.7 3.6 3.7 4 3 3.1 3.6 3.5 2.9 4 3.2 3.6 3.5 5 3.5
4.8 3.1 2.5 3.1 4 3 2 4 4 3 3 3.5 3.2 3.8 3 3 3.6 3.9 3 4.9 3 4.4 3
3.6 3.2 1.5 4 3 2.3 1.5 3.4 3.8 3.8 3 2 2.4 3.6 3.8 3.3 1.5 4 3.1 3 2 4 1.5
4 2.8 2 2.8 3.6 3 3 3.8 3 3 3.8 2.5 2.2 3.2 2 3 2 4.2 3 3.2 1 2 3
3 3 1.4 3 3 3.9 3.2 2.8 3.4 3.9 3.9 4 2 3 3 3.7 1.4 3 2.9 2.9 3.7 3.1 3.7
52 39 24 45 37 36 38 51 41 42 44 43 36 49 39 43 24 50 41 44 38 53 42
40.2 30.1 18.1 36.1 26.4 26.1 29.8 40.4 30.6 32.1 33.3 33 28.6 39 31 33.3 17 38.9 32.1 33 30.3 43.5 32.3












OBSERVADO POR: Asto Bendezu Roxana y  Yaranga Tacunan, Evel in
AREA: Almacen de repuestos




DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA
1/10/2019 2/10/2018 3/10/2018 4/10/2018 5/10/2018 6/10/2018 8/10/2018 9/10/2018 10/10/2018 11/10/2018 12/10/2018 13/10/2018 15/10/2018 16/10/2018 17/10/2018 18/10/2018 19/10/2018
RECEPCION DEL ORDEN DE PEDIDO 4.8 5 3.5 10 3.4 4 5 5.0 4.8 3.6 10 3.4 4 6 2.5 5.2 3
VERIFICAR LOS DATOS DEL REMITENTE 4.3 5.2 3 8.2 3.5 3 5 5.2 4.9 3.4 9 3.2 4.3 4.8 2 4 3
UBICAR EL REGISTRO DE INVENTARIO 3.5 6 7 8.2 2.9 5 4.8 4.0 3.5 3 9.5 5 5 4.2 3.9 5 3.8
UBICAR EN EL REGISTRO DE INVENTARIO EL REPUESTO SOLICITADO 5.5 5 7.5 8.1 3.3 4.9 4.3 5.5 3.9 3 8 4 4.8 6 2.1 5.9 3
VERIFICA LA CANTIDAD Y  SU UBICACIÓN 4.8 4 6.2 8.2 3 5.2 4.8 5.2 4.9 3 7 5 7 5.2 3.2 7 3.5
UBICAR EL REPUESTO EN EL ESTANTE 26.5 29.5 25.8 38 15 16 25 26.0 23.2 22.6 30.5 14 22.5 24.2 12.8 24 14
SEPARAR LOS REPUESTOS SOLICITADOS 4.5 5.4 5.4 9.3 4.2 3.4 4 6.0 5.2 5 8 3 6 5 3.2 4 3
BUSCAR CAJA O BOLSA PARA EMPACAR EL REPUESTO 7.9 8 7.5 9.4 5.8 4.1 7 7.2 4 6 7 4 6.8 5.8 3.9 4 3
ARMAR LOS PEDIDOS 6.5 6.5 6.8 9.5 3 4 7 5.5 4.2 6.7 7.5 5 5.3 6.2 3.6 5 3.5
REDACTAR LA CANTIDAD Y LA FECHA EN EL EMPAQUE 4.5 6 7.2 10 3.8 3.6 3.9 4.1 3.6 4.2 6 4.3 4.6 5 3 4 3
BUSCAR CINTA EMBALAJE PARA SEGURAR EL PEDIDO 5.2 5.5 4.5 8.6 3.2 3.4 4.5 5.2 2.9 5.5 5 4 3.5 3 3.3 3 3
EMBALAR EL PEDIDO 4.3 4.5 4.5 6.8 3 4 4 5.0 3.7 4.8 6 3.3 4.2 4 3.5 4 3
REDACTAR EN EL REGISTRO DE SALIDA LOS DATOS Y LA CANDIDAD DEL 
PEDIDO 4.1 5 4 4.6 4.2 4.8 4.2 5.9 3.1 3.9 4.1 3 3.5 4.4 2.9 3.9 3
HACER QUE REDACTE SUS DATOS Y SU FIRMA LA PERSONA A QUIEN SE 
ENTREGA LOS PEDIDOS 4.3 3.6 4 5 3.6 3.1 3.8 5.0 4 3.1 4.4 3.8 3.6 3.2 3.2 4 3.2
GUARDAR EL REGISTRO 2.9 4 2.8 4 3.1 2.5 3.5 3.5 3.9 3.2 5.1 3 2.9 3 2.9 3 3
TIEMPO TOTAL 84 87 77 123 65 71 90.8 89 79.8 81 127.1 68 88 90 56 86 58
TIEMPO UTIL 51.4 48.9 48.5 78.3 36.3 40.4 55 53.6 50.3 48.2 76.1 36.6 52.6 55.8 30.2 53.1 33











DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA
22/10/2018 23/10/2018 24/10/2018 25/10/2018 26/10/2018 27/10/2018 29/10/2018 30/10/2018 31/10/2018 1/11/2018 2/11/2018 3/11/2018 5/11/2018 6/11/2018 7/11/2018 8/11/2018 9/11/2018 10/11/2018
5 2 4 4.2 3.6 4 7.5 9 3.5 10 5 3 6 3 4 3.6 4.2 3.8
4.5 3 5 4.8 3.4 5 10 9.5 3 6.2 4.2 3 4.2 3.9 3.8 4 3.7 4
4 4 4 3.8 4.5 4.5 6 9 3 4 3.4 3.7 3 4 3 4 3 3
3 3 6 5.9 6.4 6 7 6.8 4.2 5.2 6 4 4 5.5 4.9 5.2 4.5 4
4 3 7 8 4.5 3.9 7 8.1 3 4.8 4.5 4.2 3.9 3.5 4 3.9 4.1 3.8
19 16 26 24 22 20.5 32 36 16 35 22 18 20 16 18 20 19 17
3 3.5 4.6 5.2 5 4 5 9.3 4.2 5.2 4.9 4.5 4 4.2 3.9 3.5 3.5 3.2
3 3.5 3.4 5 6 6 6 8.4 3.5 4 3.8 3 3.1 4 4 3.8 3.2 4
4 4 4.9 4.5 5 6 7 7.5 4 3.9 4.2 4 2.9 3.2 3.4 3 3 3
4 3 4.1 4 4.4 4.6 7.4 8.9 3.5 3 5.5 3 2.8 3.1 3 3.6 2.8 3.9
4 3 5 5 5.4 3 5 8.9 4 4 6.5 4.2 3.6 4 4 4 4 4
3 3 4 4 5 4 6 6.1 3.5 3.5 4 3.7 2.6 3.4 3.4 3.6 3.7 3.8
2.5 2 5 4.5 4.2 4.5 5.6 8 3.5 3.2 3.5 2.9 3.6 3.7 3.9 3.8 4 4
3 3 4 3.5 2.5 3 4.5 7.5 3.1 4.9 3.5 3 4.6 3 3 3 3.5 3.6
2 3 3 3.6 3.1 2 5 6 3 3.1 3 2.8 3.7 3.5 3.7 2 2.8 2.9
68 59 90 90 85 81 121 149 65 100 84 67 72 68 70 71 69 68
42 33.5 56.5 55.2 47.7 47.9 74.1 87.4 37.2 68.3 48.3 39.6 44.6 37.5 41 41.8 41.5 38.8





Fuente: Elaboración propia. 
DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA DIA
12/11/2018 15/11/2018 19/11/2018 20/11/2018 22/11/2018 24/11/2018 27/11/2018 28/11/2018 29/11/2018 30/11/2018 1/12/2018 2/12/2018 3/12/2018 4/12/2018 5/12/2018 6/12/2018 7/12/2018 8/12/2018 10/12/2018 11/12/2018 12/12/2018 14/12/2018 17/12/2018 19/12/2018 20/12/2018 24/12/2018 25/12/2018 27/12/2018 29/12/2018 31/12/2018
5.2 3 2.9 5 4.9 2.9 3.3 4.5 3 5 3.9 3.8 5 3 3.5 3.7 3.2 2.9 4 3.1 3.9 3 2.8 3.2 4 3.9 3 4 3.6 3
3.2 3.2 3.5 6 5.9 3.2 4 6.2 2.9 5.2 3 3.2 4.3 3.5 3 3.4 3 3 3.5 3 4 3.2 3.5 3 3.9 3 3.2 3 3 3.6
4.3 2.9 4 4 3.6 2.5 3.6 4.3 3.2 4 4 4 6 3 4 3 4 3 3 3.3 3.6 4 3 3.5 3 4 3.3 4 3.9 5
5 3.6 4 4.3 4 3.2 3.9 4.2 2.9 3.9 4.4 3.9 4.9 3 3.6 3 3 3.6 3.9 3 3 3 3.8 3.9 3.8 3.5 3 3.1 4 3.2
4.2 3.1 5 4 3.6 4.5 5 4 3.6 3.6 3.7 3 3 3.8 3.9 3.7 3 3 3.5 3.1 3.6 3.5 3 3.2 3 3 3.1 3.9 3.8 3
19 10 18 24 23 10 18 22 14 25 18 19 26 10 16 20 18 9 19 10 18 9 10 9 16 18 10 19 17 24
4 3.5 3.2 4 3.8 2.9 3 4.1 3 3.9 3.1 3.7 3.9 3.2 3 3.5 3.7 3 3.9 3.6 3.8 3.3 3.9 3 3 3.5 3 3.5 4 4
4.2 3 2.9 3.4 4 3.1 4.2 4 3.8 3 4 3.9 5 3 4 3 4 4 3.8 3 4 3 4 3.7 3.3 3.4 3 3 3.6 3
4 3 4 4.2 4.6 3.2 4 4.7 3.1 3.9 4.1 4 4.3 3.4 4.2 4 3.9 3 4 3.7 3.7 3.2 3 3.3 3.1 3.2 3.6 3.7 3.5 4
3 3.5 3.7 5 4.9 3 4.4 5.2 3 4.9 4.6 3 4 3.1 3.8 3.9 3 4 3.7 3 3.5 3 3.7 3 3.9 3 3 3.8 3 3
4 3 5 3.3 4 2.9 3 4.1 2.9 3.3 3.8 3.5 3.6 3 4 3.6 4 3 3 3 3.2 3.6 3.8 3.6 3.2 3 3 3.6 3.9 3.6
3.9 3.3 4 5 3.5 3 4.5 4 3 4.4 3 3 4 3 3.9 3.7 4 3.9 4 3.5 3 3 3.3 3 4 3.4 3 3 3 3
4 3 4.3 4 4.1 3 3 4 2.9 4 3.4 3.7 4 3.2 3.8 3.1 4 3 4 3.8 3.1 3.9 3 2.9 3.6 3.1 3 3.3 3 4
3 2.9 3.5 4 3.9 2.9 3 3.9 3 3 4 3.6 3.8 2.8 3.3 3.4 3 3.6 3.7 3 3.8 3.2 3.2 3.7 3.2 3.1 2.9 3.2 3 3
3 3 3 3.8 2.2 2.7 3.1 3.8 3.7 3.9 3 3.7 3.2 3 3 3 3.2 3 3 3.9 2.8 3.1 3 3 3 2.9 2.9 3.9 3.7 2.6
74 54 71 84 80 53 70 83 58 81 70 69 85 54 67 68 67 55 70 56 67 55 57 55 64 64 53 68 66 72
43.6 28.8 40.9 51.2 49.9 29.7 40.3 49.5 32.5 50.6 39.2 40.4 50.5 30.1 37.4 41.4 38.8 26.9 41.9 30.3 40.1 29.1 29.2 27.6 36.6 37.7 28.9 40.4 37.9 45.6




Anexo 9. Datos de la eficacia antes 




1 15 10 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 2 2 
BATERÍAS 1 1 
ENCODER 1 1 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 1 
 
FUSIBLES 2 2 






SENSORES 2 2 
SERVOS 2 2 
TUERCAS 1 
 
2 13 9 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 2 1 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 1 1 
GASA VUELTA 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 3 2 
PULSADORES 1 
 
RODAJES 1 1 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 1 1 
TIJERA O CUCHILLA 3 2 
3 8 5 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 1 1 
GANCHOS PARA LAS MÁQUINAS 1 1 
LIJAS 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 2 
 
TIJERA O CUCHILLA 3 2 
4 24 14 
AGUJAS 1 
 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 4 4 
BATERÍAS 1 
 
DISCOS DE EMBRIAGUE 1 
 
FUSIBLES 4 2 
LIJAS 4 3 
MALLAS 1 
 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 2 2 
RODAJES 2 1 
SERVOS 1 
 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 1 1 
TIJERA O CUCHILLA 2 1 
5 28 19 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 4 2 
BATERÍAS 1 1 
ELECTROIMÁN  1 1 




FUSIBLES 1 1 
GASA VUELTA 1 
 
PEGAMENTOS 1 1 
PERNOS 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 6 4 
PULSADORES 1 1 
RODAJES 1 
 
SENSORES 2 2 
SERVOS 1 1 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 1 
 
TIJERA O CUCHILLA 2 1 
TUERCAS 1 1 
VENTILADORES 12V - 24V 1 1 
6 7 5 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 1 1 
FIELTROS 1 1 
FILTROS 1 1 
GASA VUELTA 1 1 
RETÉN 1 
 
RODAJES 1 1 
TORNILLOS 1 
 
7 7 4 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 2 2 
BLOQUE DE CONTACTO 1 
 
CONECTORES DE ACEITE  1 1 
ENCODER 1 1 
LIMPIADOR DE CONTACTOS 1 
 
VENTILADORES 12V - 24V 1 
 
8 15 10 
AGUJAS 3 2 





FUSIBLES 1 1 
LAMINILLAS 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 1 
 
RETÉN 1 1 
RODAJES 1 
 
TIJERA O CUCHILLA 1 1 
VENTILADORES 12V - 24V 1 1 
9 23 14 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 6 4 
FLEX 1 1 
FOCOS DE 24V 1 1 
LIMPIADOR DE CONTACTOS 1 
 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 5 4 
RELÉ 1 1 
RODAJES 2 
 





TIJERA O CUCHILLA 1 
 
10 16 11 
AGUJAS 1 1 
ARANDELAS 1 1 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 4 2 
BATERÍAS 1 
 
ENCODER 1 1 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 1 1 
FUSIBLES 2 1 
GANCHOS PARA LAS MÁQUINAS 1 1 
LOZA CERÁMICA  FILETA 1 1 
PRE ALIMENTADOR "ROJ DART" 1 1 
SERVOS 2 1 
11 22 13 
AGUJAS 2 2 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 3 2 
BATERÍAS 1 1 
ENCODER 1 1 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 1 1 
FUSIBLES 2 2 
LIJAS 1 1 
PERNOS 1 
 





SERVOS 2 2 




12 15 9 
AGUJAS 1 1 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 2 1 
BLOQUE DE CONTACTO 1 
 
DISCOS DE EMBRIAGUE 1 1 
FIELTROS 1 1 
FUSIBLES 1 1 
GASA VUELTA 2 1 
LIJAS 1 1 
ORINGS 1 1 
RODAJES 1 
 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 1 
 
TIJERA O CUCHILLA 1 1 
TORNILLOS 1 
 
Total general 193 123 







Anexo 10. Datos de la eficacia después  
 




1 11 8 
AGUJAS 1 
 
ARANDELAS 1 1 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 1 1 
FOCOS  1 1 
FUSIBLES 1 1 
LIMPIA CONTACTO 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 1 
 
RETÉN 1 1 
RODAJES 1 
 
TIJERA O CUCHILLA 1 1 
TORNILLOS 1 1 
2 7 6 
AGUJAS 1 1 
ARANDELAS 1 1 
GASA VUELTA 1 1 
LIJAS 1 1 
RODAJES 1 1 
SERVOS 1 
 
TORNILLOS 1 1 
3 14 10 
BLOQUE DE CONTACTO 1 1 
DISCO DE EMBRIAGUE 1 1 
FAJAS 2 2 
FOCOS  1 
 
FUSIBLES 1 1 
LIMPIA CONTACTO 1 1 
MANGUERAS 1 1 







TERMINALES 2 2 
4 12 8 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 1 1 
CINTILLOS 1 1 
CIRCUITOS INTEGRADOS 1 1 
INTERRUPTORES 1 1 
LIMPIA CONTACTO 1 1 










SIERRA CORTA CÍRCULOS BIMETÁLICO  1 1 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 1 
 
TIJERA O CUCHILLA 1 1 
5 13 10 
ARANDELAS 1 1 
CINTILLOS 1 1 
CIRCUITOS INTEGRADOS 1 
 
FOCOS  1 1 
LIMPIA CONTACTO 1 1 
MALLAS 1 1 
PIÑONES 1 1 
REMACHE  DE ALUMINIO 2 1 
RODAJES 1 
 
TENSORES 2 2 
TORNILLOS 1 1 
6 12 10 
AGUJAS 1 1 
ANILLO DE SEGURIDAD 2 2 
ARANDELAS 1 1 
CINTILLOS 1 1 
FLEX 2 1 
GASA VUELTA 1 1 
LIJAS 1 
 
MALLAS 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 1 1 
RODAJES 1 1 
7 10 7 
AGUJAS 2 2 
ARANDELAS 1 
 
CINTILLOS 1 1 
FUSIBLES 2 1 
LIJAS 1 1 
ORINGS 1 
 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 1 1 
RODAJES 1 1 
8 8 6 
AGUJAS 1 
 
BATERÍAS 2 1 
ENCODER 1 1 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 1 1 
LOZA CERÁMICA  FILETA 1 1 




TIJERA O CUCHILLA 1 1 
9 17 13 
AGUJAS 1 1 
ARANDELAS 1 
 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 2 2 
FLEX 2 2 
GASA VUELTA 2 1 
PERNOS 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 1 1 
PRE ALIMENTADOR "ROJ DART" 2 1 
RODAJES 2 2 
SERVOS 1 1 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 2 1 
10 13 10 
AGUJAS 1 1 
CINTILLOS 1 
 
DISCOS DE EMBRIAGUE 1 1 
FIELTROS 1 
 
FILTROS 1 1 
FUSIBLES 1 
 
LIJAS 1 1 
PERNOS 1 1 
PINZAS PORTANTES Y TRAENTES 1 1 
PULSADORES 1 1 
SERVOS 1 1 
TARJETAS ELECTRÓNICAS 1 1 
TIJERA O CUCHILLA 1 1 
11 13 9 
AGUJAS 2 1 
BATERÍAS 1 1 
CINTILLOS 1 1 
DISCOS DE EMBRIAGUE 1 1 
FAJAS O CORREAS DE TRANSMISIÓN 1 1 
FUSIBLES 1 
 
LIJAS 1 1 
MALLAS 1 1 
RODAJES 2 1 
TIJERA O CUCHILLA 1 1 
VENTILADORES 12V - 24V 1 
 
12 11 8 
BASE DE PINZA TRAENTE Y PORTANTE 1 1 
BATERÍAS 1 1 
ELECTROIMÁN  1 
 
FUSIBLES 1 1 




LAMINILLAS 1 1 
LIJAS 1 
 
RETÉN 1 1 
SENSORES 1 1 
SERVOS 1 
 
TUERCAS 1 1 
Total general 141 105 




Anexo 11. formato de registro de inventario físico 
FICHA DE INVENTARIO FÍSICO 
Almacén: Corporación Textil Marcelo S.A.C         
Responsables:        
Código Descripción  Unidad Cantidad 
Estado 
Observaciones 
























































Fuente: Elaboración propia. 
Anexo 12. Formato de repuestos obsoletos  





Anexo 13. Repuestos deteriorados y obsoletos 
 
Imagen 1. Disco de embriague deteriorados Imagen 2. Motor de maquina Thema 
11E obsoletos 
  
Imagen 3. Repuestos Obsoletos y dañados 
 







Anexo 14. Cuestionario sobre las posibles causas que afectan la baja productividad del 
almacén de repuestos de la empresa de estudio 
NOMBRE: _____________________________        CARGO: _____________________ 
A continuación, usted encontrara un conjunto de ítems con las causas que afectan el nivel de 
servicio interno del almacén de repuestos, se pide su colaboración poniendo una puntuación 
según crea conveniente. 
Nota: para cada pregunta se considera las siguientes puntuaciones. 
Fuente: Elaboración propia. 
PUNTUACIÓN




Muy Alta 9 
CAUSAS PUNTUACIÓN
C1 Escaso personal 
C2 Falta de personal capacitado 
C3 Inadecuada clasificación de los repuestos 
C4 Falta codificar los estantes 
C5 Poca iluminación 
C6 Falta de orden y limpieza 
C7 Inadecuado almacenamiento de los repuestos 
C8 Mala utilización del espacio 
C9 Falta codificar de forma estándar los repuestos 
C10 Registro de ingreso y salida fuera de tiempo 
C11 Presencia de repuestos deteriorados y obsoletos 
C12 Inadecuada información de la cantidad de repuestos 
C13 Demora en la entrega de los repuestos requeridos 




Anexo 15 Encuesta Realizada en la empresa  
 
 
















Anexo 17. Encuesta Realizada en la empresa 
 
 
 Fuente: Elaboración propia. 
 
 
 
